ZAPADO CESKA UNIVERZITA V PLZNI
FAKULTA EKONOMICKA

BAKALA RSKA PRACE

Analyza efektivnosti podnikovych vyrobnich proceé

An Analysis of the efficiency of business processes

Michal Bily

Cheb 2018



Cestné prohlaseni

ProhlaSuiji, Ze jsem bakatkou praci na téemgnalyzarizeni naklad v konkrétni
spolenosti*

vypracoval samostatrpod odbornym dohledem vedouciho baksté prace za pouziti
prameri uvedenych v filoZzené bibliografii.

V Chebu, dne 23. 4. 2018
podpis autora



ZAPADOCESKA UNIVERZITA V PLZNI
Fakulta ekonomicka
Akademicky rok: 2016/2017

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pifjmeni: Michal BILY

Osobni éislo: K13B0024K

Studijni program: B6208 Ekonomika a management
Studijni obor: Podnikova ekonomika a management

Néazev tématu: Analyza efektivnosti podnikovych vyrobnich procest

Zaddavajici katedra: Katedra podnikové ekonomiky a managementu

Zadsady pro vypracovani:
1. Charakterizujte vybrany podnik od jeho zaloZeni do sou¢asnosti a uvedte vysledky jeho
hospodareni v poslednich letech.
2. Popiste hlavni vyrobni ¢innost nebo procesy ve vybraném podniku.
3. Priblizte a zkoumejte ur¢ity vyrobni proces ve vybraném podniku a jeho specifika.

4. Analyzujte efektivnost urcitého vyrobniho procesu ve vybraném podniku a jeho vlivy
na hospodareni podniku.

5. Vyhodnotte provedené analyzy.

6. Navrhnéte pripadna zlepSeni.



Rozsah grafickych praci:

Rozsah kvalifikaéni préce: 40 - 60 stran

Forma zpracovani bakaldiské prace: ti§ténd/elektronicka

Seznam odborné literatury:

EMMETT, Stuart. Rizenf zdsob: jak minimalizovat néklady a maximalizovat
hodnotu. Brno: Computer Press, 2008. ISBN 978-80-251-1828-3.

IMAI, Masaaki. Kaizen: metoda, jak zavést tispornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu
v podniku. Brno: Computer Press, 2007. ISBN 978-80-251-1621-0.

KERKOVSKY, Miloslav, VALSA, Ondiej. Moderni pfistupy k fizeni vyroby.
3. doplnéné vydani. Praha: C. H. Beck, 2012. ISBN 978-80-7179-319-9.

KLEINOVA, Jana. Ekonomické hodnoceni vyrobnich procest.
Plzen: Zapadocfeskd univerzita, 2005. ISBN 80-7043-364-7.

KOSTURIAK, Jén a kol. Kaizen: osvédiend praxe ¢eskych a slovenskych podnikd.
Brno: Computer Press, 2010. ISBN 978-80-251-2349-2.

TOMEK, Gustav, VAVROVA, Véra. Rizeni v¥roby a nidkupu. Praha: Grada
Publishing, 2007. ISBN 978-80-247-1479-0.

Vedouci bakalafské prace: Ing. Mgr. Petra Skdlova, Ph.D.

Katedra podnikové ekonomiky a managementu

Datum zadéni bakaldrské préce: 21. ¥ijna 2016

Termin odevzdédni bakaldiské prace: 24. dubna 2017

/

wf, 5, AR TN,

Doc. Dr. Ing. Miroslat Plevny Doc. PaedDr. Dana Egerové, Ph.D.

dékan vedouci katedry

V Chebu dne 21. fijna 2016



PODEKOVANI

Rad bych pogkoval pani Ing. Mgr. P& Skalové, Ph.D. za vedeni prace a pgouh
piipominky. Déle pak panu Vladimiru Petréovi fediteli divize strojirenstvi Persa, a.s.
a pedevsim pak majiteli firmy Persa, a.s. panu Ingord@&ovi Petruzelovi, za cenné

rady a umozéni zpracovat dané téma.



LY 5 PP 8
1. PODNIKANI ..ttt e e e e e, 10
0 Y4 ] - 10
1.1.1 Vyroba v pimyslovych podnicich................ooco i, 11
1.1.2 Vyrobni procesy v fimyslovych podnicich............ccooo i, 12
1.1.3 Planovani vyrobnino ProCeSU........oovuiieie i e et e e e e 13
1.2 EFEKTIVNOST PODNIKU ...t e e e 14
O I I oY o o o 18] 1Y/ P 15
1.2.2. Vyp@et produktivity PrACE..........uuuuuiriiiiiiiieeeeeiiiiiiiiieirieeeeeeeeeeeeaeaaaeaannnns 16
1.2.3 Celkova ProduKLiVILa............uvveriiimmeemeeeeeereeeeee e e e e e e e e e s s s sssssneeeneeeeeee s 16
1.3 METODY ZLEPSOVANI PODNIKOVYCH PROCES U..................... 17
1.3.1 Metoda KaIZeN.......c.vivie i e e v e e LT
1.3.2 MetOda 5S... .o 17
1.3.3Metoda TQC ... ittt e e e e e e 18
1.3. 4 Metoda TOC . ...t e e e e e e e e e e e 18
1.3.5Metoda PDCA. .. ... e e e e e 20
1.3.6 Lean managemMent. .. ....o.ue it it et e e e e 21
1.3.7 MozZnosti zvySeni vyrobni kapacity............cccooiviiiiiii i, 23
1.4 FINANCNI ANALYZA PODNIKU ....ooooiviiiiiiiiicc e, 24
1.4.1 Uloha finaini @nalyzZy............cooeeiuiee e e cee e e 24

1.4.2 PorIroveé ukazatele. .. .....cc.ovei i e 24
15 ZASOBY ... 02T

1.6 OPTIMALIZACE PODNIKOVYCH PROCES U ....ccovviiiiiiiiieeieeen.. 27
1.7 SWOT ANALYZA .o e 28

2. CHARAKTERISTIKA PODNIKU PERSA, A.S. . 31
2.1 Zakladni informace 0 podniku Persa, @.S..c.ceeeevveeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiviineeeees 31
2.2 Historie podniKU ..o e e 31
2.3 Sowasnost divize Strojni vyroba podniku Persa,a.S..........ccccceeeiiiiiieeeeeenn. 32

3. INFORMA CNI SYSTEM oot e e e i34
4. FINANCNT ANALY ZA oo e e e, 36



4.1 HOSPOOBBKE VYSIEAKY .....eie it e e e e i e e e e
4.2 Analyza pomoci po#novych ukazatel...............ccoeeviiiini i,

4.3 Vypaiet efektivnosti vynalozenych mzdovych naklad........................

T YA 2210 =7 SRR

5.1 TOC - Uzké misto — NAVIatnOSt iINVESHICE......ceeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e

42

5.2 OEE Celkova efeKtiVNOStIZAENT ... .c..oeneeeeeeee e 48

. 2. L OBIONaA. ..

B. SWOT ANALY ZA oot ee e ettt e e e et e e e e e e e eeeeeaeiees
7. NAVRHY NA ZLEPSENI ..ot e e e

8. AV R o

0. SEZNAM GRAFU ..o e e e e e e e e e e e,

10. SEZNAM OBRAZK U ... e e e,
11. SEZNAM TABULEK ....oven e e e e,

12. SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK ....uviiiiii i

13. SEZNAM POUZITE LITERATURY ....ciiiiiiiiiiieeii e e,

14, SEZNAM PRILOH ..ot e e e

65

.66

67

.68



UvoD

V souwtasné turbulentni débkterd je charakteristick&gkotnym vyvojem, se smazavaji
rozdily mezi narodnimi a mezinarodnimi trhy. Dodh&e globalizaci a nasledkem
tohoto k zesileni konkurence mezi firmami. Firmgiznych zemi a regidnse snazi v
konkurergnim boji ziskat co nejvic zakaziiikHranice zemi jiZ neomezuji podniky a
mezinarodni a nadnarodni korporaddalé i stedni podniky se snazi ugpv
konkurenci &chto firem, které mohou snizovat cenyegevSim diky vynasn

z rozsahu.

V takovéto konkurenci fi¥e podnik usgt a dlouhodob Us@sSre podnikat jenom a
pouze, pokud efektivnvyrabi kvalitni vyrobky a poskytuje kvalitni sluzbPodminkou
dlouhodobé usgEné existence firmy je najvani primarniho cile, tedy vytieni zisku

i v takto slozitém prosedi.

V dnesni dob jiz nepostauje vnimani podniku pouze jako zhodnocovatele viéhe
kapitalu, ale stale€astji se pozaduje také namvani spoléenskych funkci. Mnohé
podniky diky této filozofii nestavi na prvni mistask, ale sluzbu zékaznikovi.
Spokojeny zakaznikimasi zisk nejen v s¢asné dob, ale i v budoucnosti.

K naplreni cili firmy je vzdy poteba kvalitni lidsky kapital. Tento vyrobni fakta |
stale tim nejcergpSim. Vykeru zangstnand a jejich zapojeni do vyrobniho procesu je
potreba ¥novat maximalni asili, nelfdoez jejich plného nasazeni nigre podnik us§t

v konkuregnim boji.

Kazda firma musi neustale hledat lepsSi cesty k&axdni efektivity vSeckinnosti, od
fizeni firmy, ges administrativni i vyrobni pracovniky az po udrzlSechny své
vyrobni faktory musi efektivhvyuZivat. A pra¥ fizeni gchto faktofi m& rozhodujici
vyznam pro efektivitu vyrobnich prodesjejiz analyzou se zabyva tato bakskd
prace.

Zvysovani efektivity vyrobnich procegiinasi uspory jak materiadlové ta&ksové, jez
v kongném disledku znamenaji&tsi zisk.

Plytvani zdroji lidskymi, hmotnymi i nehmotnymi dnes Zzadna firma narke dovolit.
Je naopak p&tba toto plytvani aktivhvyhledavat, v kratkémiasovem horizontu nalézt
optimalnifeSeni a rychle napravné ofeati uvést do praxe a dlouho@okontrolovat
jeho uplaiovani. Vyrobni firma musi neustale kontrolovat akawhalovatcéasové
normy pro jednotlivé operace a vyhledavat noegeni, ktera dovoluje technologicky
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pokrok. S tim Uzce souvisi i investice do novyalojat védy a vyzkumu, protoze jen
zlepSovani postupa technologii mize zajistit udrzitelnyirst produktivity.

V kazdém vyrobnim procesu se nachazeji Uzka migtaoto je poteba tato mista
vyhledavat a odsti@vat. Odstraénim Uzkého mista dojde ke zvySeni kapacity celého
vyrobniho podniku. Vyrobni proces musi byt neust@alyzovdn a optimalizovan.
Ktomu je ovSem péeba spoluprace techiiki délniku, jejichz nipady ke zvySeni
efektivity a produktivity je pdeba zkoumat a ty spravné u¢tdo praxe. Redevsim
manazé podniku museji mit, pokud dijt realizovat zlepSovaci navrhy ke zvySeni
efektivnosti, znalosti modernich metadzeni vyrobnich procés Pokud vedeni
spole&nosti zjisti plytvani, tedy nevyuziva veSkeré swtope efektivé, musi nutg
provést napravna ogani. RedevsSim snizit spibu vstuf nebo snizit ostatni naklady.
Podnik, ktery nechce zaniknout, musstra proto je padeba zvySovat vyrobni kapacity,
vyhledavat nové trhy, neustale inovovat svoje viggob

DuleZzitym pristupem pi zvySovani efektivity vyroby, je vyhledavani uzkyenist a
neefektivnich postupve vyrobnim procesu. K odstrar t€chto slabych mist firmy lze
vyuzit metod zvySovani efektivnosti, takovych ja&ihlé fizeni, redukce naklada
¢asu, zvySovani jakosti.

Vysledkem aplikovani podobnych metod bude zvySovefektivhosti vyrobnich
procesi podniku, fist konkurenceschopnosti, spokojenost &gtmané a pedevsim
zakaznik.

Cilem této prace je nabidnoutizné moderni nastroje ke zvy3ovani produktivity a
efektivity vyrobnich procasfirmy Persa, a.s.,fpdevSim divize Strojirenstvi. Zahto
nastrofi zvolit ty nejvhodgjsi, s jejich pomoci analyzovat vyrobni procesyodpiku a
pokusit na zaklatl téchto analyz o zvySeni efektivity vyrobyekierych vybranych
vyrobnich proces



1. PODNIKANI

Soukromé podnikani seQeské republice za vice néfrt stoleti od roku 1989 stalo
sourasti Zivota mnoha podnikatelK podnikani je fivedlo plno fiznych divoda, & uz
osobni rozvoj, &tsky sen o stawbmotorky nebo jen neochota poslouchatifrhého a
byt presrt v 6 hodin v praci. Mnohym podnikanitipeslo svobodu a fin&ni
prostedky, jinym zas zadny volng¢as a Zadnou dovolenou. Soukromé podnikani
vyZaduje mnoho adké&ni a neustély tah na branku.

» ,Zakladnim motivem podnikani je snaha o dosaZzeskwzjakozto pebytku vynod
nad naklady.

» Zisk se dociluje uspokojovanim peb zakaznik V centru pozornosti podnikatele
je zadkaznik s jeho zajmy, pozadavky,ipbami, preferencemi atd.

» Poteby zakaznik uspokojuje podnikatel svymi vyrobky a sluzbami
prostednictvim trhu, coz vede k tomu, Ze musiit riziku. Snahou podnikatel je
sledovat takovou strategii a politiku, ktera bykizsniZila na fijatelnou Urové.

» Pro jakékoliv podnikani je charakteristicke, Zejelao pa&atku vklada podnikatel
do svého podniku kapital, a to vlastni nebotijypny.“ (Synek a kolektiv, 2011, s.
3)

1.1. Vyroba

.Ekonomicka teorie tvrdi, Ze kazdannost, ktera tvti hodnotu, je vyrobou. Vyraz
,vyroba“ potom zahrnuje vSechny hospegl&cinnosti spojené se zaji&tim vyrobki a
sluzeb, tj. statk pro konéného spdebitele. V uzSim pojeti se vyrobou rozumi
zpracovani surovin a matefiado finalnich vyrobk.” (Synek a kolektiv, 2011, s. 31)
.Vyroba je vysledkem cilesddomého lidského chovani, kdy zacitych podminek a
s vyuzitim potebnych informaci, dochazi k transformaci vstupyrobnich faktoit)

v co nejhodnot§si vystupy (vyrobky, sluzby).(Kleinové, 2005, s. 18)
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1.1.1 Vyroba v pmlimyslovych podnicich

.Vyroba je zékladnicinnosti kazdého gmyslového podniku, v rozhodujici Fei
ovliviuje efektivhost hospodeni podniku a konkurenceschopnost jeho vydobk
Z tohoto divodu zaujima rozhodujici postaveni vramci podnjkabv ¢innosti.”
(Kleinova, 2005, s. 13)

Vystup — vyrobky a sluzby podle pozadéwkhu tj. dle pani zakaznik.

Vstup — jsou to vyrobni faktory, pracejda, kapital, pesrgji pracovni sila, vyrobni
prostedky tj. zavod, stroje, vloZzené primiky podnikatele, material, zbozi.
Transform@ni proces — jednotlivé vyrobni procesy feg@® daném postupu, které

pietvaeji vstupy ve vystupy. (Kleinova, 2005, s. 18)

VYROBNI FAKTORY - VSTUPY

INFORMACE V VYROBNI PODMINKY

VYROBA-TRANSFORMACNiPROCES-PQETVARENi|

VYROBKY - VYSTUPY

Obrazelké. 1 Schéma vyrobniho procesu, vlastni zpracovaaiiegKleinové, 2005

Vyrobu v pimyslovych podnicich Ize klasifikovat podle charalta typu:
Kusova vyroba
» kazdy kus se vyrabi samostatrez zavislosti na ostatnich vyrobcich
» vyrobni program zavisi na rozsahu nabidky
» opakovani vyroby téhoz vyrobku se regpoklada, ale je mozne
» vyroba probih& formou zakéazky zejména z investbblasti

» vysoké naroky na kvalifikaci a flexibilitu zafstnand
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Hromadna vyroba

* extrémni pipad opakované vyroby

* vyrobek se vyrabi viedem neomezeném mnozstvi

* jedna se o vyrobky s velikym odbytem

» vyrobni zdizeni vyrabi stejnou technologii stejné vyrobky

» stroje jsou jednatelové gimo vytvaené pro konkrétni pouziti

» relativreé nizké naroky na kvalifikaci zatatnand
Sériova vyroba

» zaphuje prostor mezi kusovou a sériovou vyrobou
» vyrobni zdizeni se vyuziva pro vice driukiyrobki

» vyroba probiha v davkach (Kleinova, 2005, s. 15)

1.1.2 Vyrobni procesy v piimyslovych podnicich

.Pod pojmem vyrobni proces rozumime souhrn vSefi gii preméné materialu a
surovin za Gasti pracovni sily a vyrobnich préstiki ve vyrobek. Vyrobni proces ma
dvé navzajem spojené slozky — technologicky a pracgvaces.“(Kleinova, 2005, s.
15)

Technologicky proces —pii tomto procesu dochazi kKemené kvalitativni nebo
kvantitativni.

Pracovni proces— predstavuje souhrn vSedmnosti, ptibchu kterych se lidé iffmo

podileji na pemené materialu ve vyrobek, je to zakladni slozka vyriblonprocesu.

Pro vlastni analyzu a nasledné vyhodnoceni vykdnngsobnich proces je vhodnée

rozclit vyrobni procesy na jednotliv@nnosti.(Kleinova, 2005, s. 17)

Vyrobni proces vyrobku je t¥en souborem vyrobnich operaci prod@gth v ugitém
piedem stanoveném fawli, jehoZz cilem je zajistit poZzadovany vystup. nigliivé
vyrobni operace jsou pak seskupeny do vyrobnichegio Souhrn vyrobnich procés
podobné povahyipdstavuje vyrobni fazi.

Mechanické vyroby rozflujieme nat zakladni vyrobni faze:
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» Predzhotovuijici faze — zpracovani na polotovary
» Zhotovujici vaze — zde probihétgina mechanickych prodea montazi

» Dohotovujici faze — zde se zitytvareji finalni vyrobky

viv s

uspdadani acasovy piibéh vyrobniho procesu vyrobku, protoze tyto faktamimo
efektivniho vyuziti vstup, nejvice ovliviuji ekonoménost vyrobniho procesu. Vyrobni
proces ma byt uspadan co nejiimeji, tedy aby byl zaji&n plynuly materialovy tok.
(Kleinova, 2005, s. 18)

1.1.3 Planovani vyrobniho procesu

Pokud vime, co a kolik mame vyrobit, musime roztmdnjakym zgisobem, jakou
technologii a z jakych surovin a matetidlyrobky v poZzadovaném mnozZstvi vyrobit.
Resi se otazky vyiou technologie, rozvoje vyrobku s cilem snizit ki, zaniny
raznych surovin a materi@| lidské prace praci stffgjprace straj automaty, automat
roboty. Hleda se takova optimalni kombinace vyrobrfaktof, aby naklady byly co
nejnizsi, pak takovou vyrobu ozngeme jako Lean Prodiction — Stihla vyroba.
Dulezitou sodasti planovani vyrobniho procesu je:

» stanoveni velikosti vyrobni davky

» sestaveni litového planu

» sestaveni planu vyrobnich kapacit
Vyrobni davka je soubor vyrobkvyrabinych v €sném sledu za sebou, s jednorazovym
vynaloZenim nakladna gipravu a zakoteni Fislusného vyrobniho procesu. Naklady
na zahajeni a zakodeni vyrobni davky jsou fixni. Z toho plyne, Ze raky na jeden kus
vyrazre klesaji s velikosti davky. S rostouci velikostiralyni davky ovSem rostou i
néklady na skladovani a udrZovani zasob a sgejmg i ndklady na kapital. Vznika
tedy poZzadavek na stanoveni optimalni vyrobni déky je, kdyZ jsou jednotkové
naklady minimalni.
Ukolem lhitniho planovani je stanoveniczki a kond vyroby jednotlivych zakazek.
Podkladem jsou plany vyroby, technické norgasu a spdeby. Vystupem vypiiu
jsou lhitovy plan vyroby a fehled o vytizenosti pracovis Mezi zakladni
charakteristikycasoveého pibéhu vyroby pati vyrobni takt a pibéZzna doba vyroby.
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Taktéz je pdeba se ¥novat nejen vysledin, ale i procesm, které k nim vedou.
Mluvime pak o managementu progéeden nejprve definuje jednotlivé procesy, jako
jsou tezani, obrani, svaovani, montaz, expedice vyrabkprijem a uskladéni
materiat, analyzuje je a odhaluje nedostatky, napravujebhyrobihajici procesy,
odstraiuje zbyt&€né cinnosti a navrhuje chyjici, zaji¥'uje stabilitu a kontrolu procés
Vyrobni kapacitu charakterizujeme jako maximum Wgkig které mize vyrobni podnik
vyprodukovat je ufitou casovou jednotku.(Synek a kolektiv, 2006, s. 172)

1.2 EFEKTIVNOST PODNIKU

Podle Synka(2011, s. 32) ma rozhodujici vyznam(geiné a hospodarné vyuzivani
vyrobnich faktoéi management podniku. Ukolem managementu firmy jistita aby
vSechny ostatni vyrobni faktory byly optim&lkombinovany. K tomu musi vytvib

jednotné podnikovézeni, stanovit cile podniku augoby jeho dosazeni.

Dulezitym parametrem pro posuzovani efektivity gnaost lidské prace, tj. mnozstvi
vyrobki pripadajici na jednoho pracovnika, ozmj@me jako produktivitu prace.

DalSim dilezitym vyrobnim faktorem je dlouhodoby hmotny ntele ktery zahrnuje
soubor ¥cnych prostedki, které nejsou sptgbovany v jednom vyrobnim cyklu, ale
slouzi firmg delSicas. Jsou toipdevsim stroje, pozemky, budovy, vyrobnfizeni,
nastroje, dopravni prasidky, zdizeni kanceld, vypaetni technika. RozliSujeme u
nich technickou a ekonomickou zivotnost. Technidw#otnost je dana schopnosti
vyraket nezavada vyrobky, ekonomicka zivotnost je dana jejich samogii zajistit
potrebnou efektivnost, tj. vyréb s takovymi naklady, aby vysledn& cena vyriobkyly
konkurenceschopnd. Technickou i trzni hodnotu ejfatejen pouzivanim, ale i vlivem
technického pokroku.(Synek a kolektiv, 2011, s. 33)

»Vyrabi-li podnik vyrobky uspokojujici poeby trhu s maximalnim vyuzitim vyrobnich
faktori, pricemzZ vyrobni faktory jsou v optimélnim mnozZstvi aptimalni proporci,
muZzeme o 8m prohlésit, Ze vyrabi efekti¢rf(Synek a kolektiv, 2011, s. 47)

Pt méieni efektivnosti je vzdy ptba porovnavat hodnotu vystupu a hodnotu vstupu:

hodnota vystupu
méritko efektivnost =

hodnota vstupu
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V odborné literatte se nizeme setkat siznymi definicemi produktivity:

Produktivita je dinnost (efektivnost), s jakou vyrobni faktory vywdny ve vyrob.
(Synek a kolektiv, 2011, s. 267)

.Kazda nasledujici faze vyrobniho procegedstavuje zakaznika“.(Imai, 2007, s. 67)
Obecr produktivitu je moza charakterizovat jako miru zhodnoceni aktivit padnve
vztahu k pouzitym zdr@jm.

Konkrétrgji produktivita je pomdrem hodnoty vyrobk a sluzeb (vystup
poskytovanych podnikem a hodnoty vyrobnich faktditeré byli spaebované p
vyrobeé. Vystupy jsou obvyklé gfené jako vynosy z prodeje vyrabla sluZzeb nebo
jako rozdil mezi vynosy a naklady (zisk).

Vyroba bude efektivsi, kdyZz se pro vyrobu konkrétniho mnozstvi vyrblaksluzeb
poddi spotebovat mensi mnozstvi jednotlivych vyrobnich fakioNebo se poda
zvySit mnozZstvi vystup pri stejné spaehke vstupu. V idealnim ippad roste mnozstvi
podnikem nabizenych vyroblka sluzeb  poklesu spdaeby vyrobnich faktar. Kdyz
hodnota vystup bude klesat nebotigtavat na stejné Urovniipristu spatebovanych
vstupi, pak efektivnost vyroby bude klesat.

V podniku by n&li byt sledované zeny pongra vystupu a vstupu. Vigledku by
manazé podniku byli schopni fedvidat zminy produktivity, trendy vyvoje a byl
schopni pijimat opateni pro zlepSeni produktivity a zjistit skéteu a budouci
efektivnost vyroby a konkurenceschopnost podnikoz & velmi dilezité @i vysoke

arovni konkurence a pro strategické a taktické odpwani.

1.2.1 TYPY PRODUKTIVITY
1. dle hodnotového rozru:

« technicka produktivita — pottuje vystup a vstup pouze v naturalnich jednotkach,
» technickoekonomicka produktivita - vystup a vstjgou vyjadeny naturalnimi

jednotkami v hodnotovém (p&mim) ocerini.

2. dle stupa agregace se rozliSuje:

* produktivita mikroekonomicka — zabyva se efekbisti ugité konkrétni vyroby,
podniku,

* produktivita makroekonomick& +#gxstavuje produktivitu za narodni ekonomiku jako

celek.
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3. dle komplexnosti uvazovaného vstupu se proditatoli na:

* produktivitu celkovou — po#iuje vystup se vSemi pouzitymi slozkami vsiypsemi
vyrobnimi faktory), které jsou pro podnik rozhoabji

* produktivitu parcialni — posituje vystup s ufitym druhem vstupu (n&pproduktivita

prace).

1.2.2 VYPOCET PRODUKTIVITY PRACE

Ukazatele produktivity prace
Ukazatel produktivity prace odhaluje vykonnost pa&dnve vztahu k nakladn na

zanmgstnance. (Synek 2011)

Produktivita prace z pridané hodnoty

Produktivita prace zidlané hodnoty =i#dana hodnota / Ret pracovnik
Produktivita prace z trzeb

Produktivita prace z trzeb = Celkové trzby £8opracovnik

(Synek, 20011, s. 267)

1.2.3. CELKOVA PRODUKTIVITA

Celkova produktivita je produktivita celého vyrobai systému (procesu) zaciié
obdobi. B vypoctu ukazatele celkové produktivity peéijeme celkové vystupy
vyrobniho systému s celkovymi vstupy (vyrobnimittaly), které byly spdebované
vyrob¢ téchto vystupu. Vystupy a vstupy jsou vyfady ve stejné peuare hodnot
(K¢).

Celkova produktivita = Celkové vystupy / Celkové vstupy =
= Celkové vystupy / Prace + Kapitél + Sfgdita energie a materialu

16



1.3 METODY ZLEPSOVANi PODNIKOVYCH PROCES U

1.3.1 Kaizen- piedstavuje prviady strategicky prvek satite o novy vyrobek v

oboru, ktery dosahl stadia zralosti, metod a naskaizenu pro to co se ma zlepSovat je

* prvnim piliem kaizenu je osobni kaizen, kterym zlepSuje sabras
e druhym piltem kaizenu je vytu@&ni divéry a vzajemné spoluprace,
« tretim pilifem systému kaizen je organizace systéeseni problérinv podniku,
ktery obsahuje tyto prvky:
o zachyceni problému, jeho okamzitou analyzu a ifikati pricin
0 opateni a navrhy naeSeni pimo v procesnim tymu, zlepSovaci
navrhy
0 systém workshop kteréieSi komplexsjSi meziprocesni problémy a

zlepSuji procesy s ohledem n&mbcile zvySovani vykonnosti firmy.

1.3.2 5S - tento néstroj je zakladem kaZdého programu ztép§souziva se k

vytvoieni a udrzeni kvalitniho prdsti podniku, aplikace tohoto nastroje je podinin
dukladnou diagnostickou analyzou efektivitynnosti firmy, i zavedeni musime
nejprve vytvdit tym, ktery je tvden z pracovnik spol€nosti, je stéle sausti
spole&nosti a pod vedenim externiho konzultanta jej aphik

Pét bodu nastoje 5S

Uprava, zjednoduSovani (Seiri)

Paradek, organizovani (Seiton)

Cistota, uklid (Seiso)

Jednotnost, standardizace (Seiketsu)

¥ ¥y ¥ vr

Disciplina, vycvik (Shitsuke)

2. Vizualni management - jeho Ukolem je zajistit, atmy nejvicecasti provoa a
kancel& bylo snadno fehlédnutelnych rychlym pohledem. To znamena okamzit
Zjisténi problénti, pochopeni stavu rozpracovanosti vyroby, z&iStaktivni &asti
zamestnand, kontrola efektivhiho organizovani, angazovanosthelového vedeni,
politiky a celkovy plan provaghi zmeén, motivani a kompetetni program, stanovit

systém organizace v komunikaci a zajistit Skoleni,
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3. Management minimalizace ztrat - Ukolem je rozpbanaytvdit dvé skupiny aktivit
(aktivity pridavajici hodnotu, aktivity némavajici hodnotu).

1.3.3 TQM ( Total quality management) strategie spotaosti, ktera si

stavi do pofedi vSecheinnosti zlepSovani podniku, hlavnim piestkem k dosazeni
cili je spokojenost zdkazrikvlastniki a zandstnand, pro spolehlivy odhad vyviji-li
se spolénost dobrym¢i Spatnym srrem se musime zaiiit na nasledujicich dev
bodi:

. Vedeni lidi

. Podnikatelska politika

. Management a zaistnanci

. Zdroje

. Procesy

. Vztahy k obchodnim partrien
. Firemni integrace

. Vliv na okoli

© 00 N oo o A~ W N P

. Hospod#ské vysledky firmy

V této strategii je prace managementu gbegia do dvou oblasti:

1 - ,udrZzovacitizeni” sodasného vykonu firmy pro vysledek a zisky

2 - fizeni KAIZEN" pro zlepSeni procésa system. (Imai, 2007, s. 139)

.Zavedeni TQC v Japonsku bez vyjimkycirga Gsilim o vzdlani manazer i délniki,
coZ je ffirozenym pokraovanim koncepce ,zabudovani“ kvality do lidi“ (Im2007, s.
73).

1.3.4 TOC (Theory of constraints)- teorie omezeni - tato metoda
poskytuje prosedky jak hledat a identifikovat omezeni systémuak § nimi po
nalezeni zachazet.

Principy TOC ve zlepSovani:
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Kazdy systém ma omezeni. Omezeni awdje vykonnost celého systému.

Pokud systém pracuje na plny vykon, potom pracajelny vykon jen jedna jeho
cast. Pokud pracuji na plny vykon vSechiagti systému, nepracuje na pliny vykon
systém jako celek. Systémové optimum nenéta lokalnich optim.

K udrzovani efektivnosti systému je nutny processt@ého zlepSovani.

ZlepSeni jinychtasti systému nez omezeni, nezlepsi vykonnost cel@tému.

Na to, abychom &d¢li, co mame zlepSovat v systému, musime zn&tasny stav a
také cil systému.

VétSina problém (nezadoucich jaéy) v podniku je zpisobena &kolika faktory

(klicovymi problémy).

Individualni odstraovani nezadoucich jévje kratkozraké. Odstréni klicového
problému vede k odstrani vSech nezadoucich jev
Reseni kléového problémucasto vyvola set zajmi, a proto musime zénit

podminky, které zjsobuji vznik konfliktu.

Systémy zlepSovani podle teorie omezeni (TOC)

1. Stanovme cile systému, ukazateled3spsti a provozni ukazatele — marfabeusi

byt schopnitesit konflikty a odstrgovat bariéry, které brani efektivni spolupréci
jednotlivych prvki systému. ManaZ¥e se nemohou zat#ovat na kazdodenni
.haseni* problém.

. Pozorujme, analyzujme systémgime procesy a pochopme souvislosti v nich —
abychom pochopily vzajemnou interakci jednotlivypetvka systému, musime na
systém nahlizet jako na vzajetnrzavislé procesy. Pokud dokdZzeme popsat
vzajemnou interakci procgsmiazeme v systému identifikovat interni zakazniky a
dodavatele.

. Stabilizujme systém — poZzadavkem na kazdy systémi imit schopnostipdvidat
jeho chovéni. Redpovidat jeho chovéni Ize pouze za podminky, Zeajalni.
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. Identifikujme omezeni v systému acméme s neustadlym zlepSovanim — jeha
zpracovat analyzy efektivnosti, mapovani toku hadriaeni Gzkych mist, kaizen
krouzky a workshopy, pr@vit normy, redukovatasy na petypovani , redukovat
nekvalitu, vypracovat alternativni vyrobni postupy.

. Ridme omezeni pomoci ochrannych zasobnilkasovy zasobnik je ochrana proti
variabilitt afidi vykonnost celého systému.iteme tak zdsobovat Uzké misto, aby
zde nebyl nikdy nedostatek.

. Redukce variability na omezeni a odstr@nhlavnich omezeni - pokud chceme
zvySit pfitok vyrobki, je teba se zastit na klicové faktory, které nam ok
nejvice ovliviuji. Jestlize dokazeme stabilizovat procesy, autimka mizeme
zmensit velikostasovych zasobnik které chrani procesygd nasledky variability.
Znamena to snizeniiezné doby vyroby a zvySenitgtoku.

. Vytvotreni vhodné manaZerské struktury — mezi hierarchickyprocesniniiizenim
podniku existuje neshoda. Procesni pohled na argeinse snazi zachytit vzgjemnou
zavislost prvki, abychom byli schopni efekti¢riidit organizaci jako celek. Spravné
chovani managementu musi byt orientovano na zvysopéitoku celé firmy
(pfidana hodnota za jednotkasu), na snizovani zdsob a provoznich naklad

. Eliminace externiho omezeni —ude se stat, Ze se omezerégune z vniniho
prostedi do systému externiho. Omezenim se pak stawdtaoedkaznik kupovat
nase vyrobky. PoZadatn zakaznik nejlépe porozumime, jestlize se pokusime
identifikovat vSechny problémy zakaznika s pouzitiastrofi teorie omezeni. Tedy
porozungt skuténym potebam zékaznika a vytiibpro rgj novou hodnotu.

. Vrétit omezeni do systému — mit omezeni v podnikyiijrozené a zdravé. Interni
omezeni mzeme pl fidit, zatimco externi omezeni je mimo nasi sfénvuvl
(KosSturiak, 2010, s. 128)

1.3.5 Metoda PDCA

,Cyklus PDCA(plan-do-check-action) se neustaleiiotdakmile je dosaZzendepsenj

stane se zdo standard coby zdroj novych planna dalSi zlepSeni. Proces Kaizen je

tak realizovan v maximalni mozné iei Cyklus PDCA je tedy chapan jako proces,

jehoz progtednictvim jsou zavéshy nové standardy, jenom proto, aby mohly byt

revidovany a nahrazovany standardy novymi a lepS#atimco ¥tSina dlIniki na

zapad chape standardy jako fixni cile, japonsti praktigilu PDCA standardy vnimaji
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jako startovaci bod, o€hoZ se odviji Usili o dosazeni lepSich vystedidalSim kole.*
(Imai, 2007, s. 77)

1.3.6 Lean management

,Stihlé procesni koncepty, jejiz zakladnim i@iith je systém kaizen, usiluji o redukci
plytvani, tj. ¢innosti, které nejdavaji hodnotu. Proces se zlepSuje tak, Zeém n
snizujeme podil plytvani a tim zvySujeme poditlané hodnoty.” (KoSturiak, 2010, s.
38)

Koncepce Stihlé vyroby nefizena tim, Ze se cena stanovi na zaktskladi a zisku

Naklady + Zisk = Cena, ale Cena - Naklady = Zisk.

Je teba zabranit veSkerému plytvani, které se v podnikskytuje, tedy nejen
v samotném vyrobnim procesu, ale ve vSech oblagiedhiku. V kazdém procesu se
da najit jisty druh plytvani a jeho odstéaim Ize docilit vySSi efektivnosti a
produktivity podniku. Koncepce Stihlého podniku mahe vSechny dlezité oblasti od
vyroby pes logistiku, administrativu az po vyvo.

Produktivitu vyrobnich z@zeni Ize sledovat pomoci ukazatele Overall Equigme
Effectiveness (OEE) - Celkova efektivnostizani (CEZ). Tento ukazatel porovnava
vykon, dostupnost a kvalitu praceiizeni. Pomoci tohoto ukazatele Ize vyhledavat
slabiny vyrobniho procesu. JelikoZz je ukazatel @edk efektivnosti zdzeni uvadn

v procentech, je snadno porovnatelny s ostatnimizelaimi podobného druhu. Pro
uréeni hodnoty tohoto ukazatele se muisdsps definovat vznikajici prostoje, protoze
prostoj je plytvani.

Koeficient nam tedy udava, za jak dlouho je strdjapen vyrobit maximalni get
kvalitnich vyrobki bez ztraty vykonu. Nfeni OEE byva obvykle zavédo v Uzkém
misg& vyrobniho procesu nebo na pracovisti s vysokoiakditou. (KoSturiak, 2006, s.
27)

Dostupnost tedy vyuZziti zéizeni, je podikistého vyrobnih@asu atasu planovaného
pro vyrobu.Cisty vyrobni¢as je planovangas snizeny o vdechny prostoje majici vliv
na chod z#izeni, tedy planované i neplanované. Prostoje afinjkedevSim poruchou
zarizeni, poruchou nastiigjvyménou nastraj, zmenou produkce, ffestavkougisténim,
preventivni udrzbou, nedostatkem surovin, vypadkapajeni atd. a timethji zatizeni

nedostupnym.
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Vykon je porer skut&ného vystupu afedpokladaného vystupu. Do vykonuizani
zapaitavame vSechny ztraty na rychlostitizani, které brani vyr&b projektovanou
rychlosti a bez fferuseni. Ztraty rychlosti mohou byttgmbeny nafiklad opotebenim
stroje nebo zaseknutim vyrobku ve stroji a tytouselové az minutové prostoje mohou
ve svém sottu mit vyznamny dopad na vykonnostizani.

Uroveii kvality udava porr mezi pétem kus vyrobenych bez vad a celkovym
poétem vyrobenych kus

OEE=D*V*Q *100%

kde: OEE (CEZ)...... celkova efektivnostizzeni

D ..........dostupnost Z&Zeni
Vi vykon zd&izeni
Q.oennn. arovei kvality

Parametr OEE vychazi z koncepce 6 velkych ztraaiaeni:

Prostoje

1. Poruchy vyplyvajici z chyb na #aeni

2. Seizovani a ustavovani (vyna g@ipravku, nastroje apod.)

Ztraty rychlosti

3. N&innost a malé iestavky (abnormalnéinnost senzoru, blokovani ve skluzech
apod.)

4. Redukce rychlosti (nesoulad mezi navrzenowgeskou rychlosti zézeni)

Chyby

5. Chyby v procesech a oprava (zmetky a nedostakiualite vyrobki, které patebuji
opravu)

6. Redukc&asu mezi startem stroje a stabilnim provozentt(Baduktivity, 2012)

OEE je dilezitym ukazatelem pro podniky, které &htneustalé zlepSovani a
zeStihlovani vyroby. Celkova efektivita tzeeni OEE odhaluje skryté kapacity

vyrobnich straj, kterd Ize ot povaZovat za plytvani.
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Pfi kontinualni vyrokt se hodnota OEE tie blizit 100%, ale v oborech, kde dochazi

k vyrobé v sériich se tato veina casto ke 100% ani neblizi a ani nema, nebd

prostoje uéené k vloZeni Ppravki a séizeni stroje nejde zcela odstranit. Efektivita

vyrobnich z&izeni ma pimy vliv na ekonomické vysledky podniku je protdleZitym

ukazatelem pro management.

Po vyhodnoceni¢thto ukazateél se pak manaz&m podniku nabizi tyto moznosti ke

zlepSeni efektivity:

» snizeni prostdj zlepSenim vyuzivani vyrobnikiasu

» zvySenim taktu modernizaciizzeni v technologii nebo automatizaci

» zvySenim propustnosti vyrobk/yrobnim procesem optimalizaci protes

» zvySenim kvality vyrobniho z&eni modernizaci &eni v technologii nebo
automatizaci

» zlepSenim technologie vyroby

ProtoZze manaZepotiebuji pro rozhodovani a optimalizaci vyrobkegné informace v
realném case, nabizi se jako vhodné degné ieSeni automatizovany &b dat.
Dukladnou analyzou takovych dat se v&Sine pripadi daji zjistit skryté kapacity
vyroby a giciny nekvality. Pak Ize provést zmy vedouci k lepSimu vyuZiti stavajicich
stroju a zvySeni kvality vyroby. ZvySeni efektivity vyrphe pak mozné dosahnout

rychleji a ekonomitéji.

1.3.7 Moznosti zvySeni vyrobni kapacity

Vyrobni kapacitu je mozné zvysit:
a) zvySenim sinnosti (zavedeni vice sm),

b) patizenim dalSich linek, stnbja z&izeni.

Opatieni pFi nevyrovnané bilanci vyrobni kapacity
Bilance vyrobni kapacity je porovnanim skutaych moznosti podniku (vyrobni
kapacity) s vyrobnim ukolem.
Nemize-li firma vyrobni kol splinit kidi nedostaténé vyrobni kapacit ma podnik
tyto moznosti:
1) zavedeni dalSi smy,
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2) nakup dalSich strioj

3) pronjem straj

4) snizeni vyrobniho ukolu,

5) vyralEt na sklad v dofy kdy neni o vyrobky zajem

Pfi moznosti, Ze jeryrobni kapacita vysSi, nez vyrobni Gkaia firma nésledujici
moznosti:

1) sniZzeni p&u snen,

2) prodej nepditbnych straj,

3) pronajem strdj jinym subjektim,

4) zvyseni vyrobniho ukolu.

1.4 Finantni analyza podniku

1.4.1 Uloha finaréni analyzy

.Financni analyza je oblast, kterarguistavuje vyznamnou s@gast komplexniho
finanéniho fizeni podniku, nelb zaji¥uje z@tnou vazbu mezi j@dpokladanym
efektemiidicich rozhodnuti a skuteosti. Je fednetem Uzce spojena s finarim

Gcetnictvim, které poskytuje data a informace prauifiimi rozhodovani prostdnictvim

zakladnich finagnich vykaz: vykazu zisk a ztrat a pehledu o pefgnich tocich.”
(Valach, 2003, s.91)

ProtoZe tyto vykazy neposkytuji do&tgici prehled o hospodani a finakini situaci
podniku pouziva se fingni analyza k powtovani ziskanych ud&j mezi sebou

navzajem. Tim se rozsie jejich vyuziti i vypovidaci schopnost. (Vala@®03, s.91)

1.4.2 Pomérove ukazatele

.Zakladem finani analyzy jsou finaini pomérové ukazatele; ty vznikaji jako podil
dvou absolutnich ukazatelPongrové ukazatele umazji srovnani ufiteho podniku

s jinymi podniky nebo s odtwovym piimérem.“(Synek, 2011, s. 353)

Dle Synka se rozdlji do 5 zakladnich skupin:
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ukazatele likvidity
ukazatelgizeni aktiv
ukazatele zadluzenosti

ukazatele vynosnosti

YV V. V V V

ukazatele trzni hodnoty podniku

Ukazatele likvidity
Likvidita obecr znamena schopnostgmenit majetek rychle a bez ztraty hodnoty na
perezni hotovostPro kazdou konkrétni firmu Ize nelézt optimalniv@olikvidity.
Likvidita podniku je vyjadenim schopnosti firmy uhradit vSechny splatné zkyaz
» Okamzita likvidita = pohotové platebni prdasdky / dluhy s okamzitou
splatnosti (doportované rozmezi 0,9 — 1,1)
» Pohotova likvidita = (obéZna aktiva — zasoby)/kratkodobé dluhy (dogouané
rozmezi 1 —1,5)
» BéZna likvidita = obizna aktiva / kratkodobé dluhy (dopoované rozmezi 1,5
-2,5)
> Cisty pracovni kapitdl = obszna aktiva — kratkodobé zavazky (rozdilovy
ukazatel, zde Zazen pro uzkou souvislost s likviditou).
Pro posouzeni likvidity do budoucnosti néstpouze jednotlivé hodnoty, jeeba

stanovit vyvojovy trend v minimad#v kratSim intervalu.

Ukazatelerizeni aktiv
,Ukazatele ndti, jak efektivié podnik hospoda se svymi aktivy: ma li jich vice, nez je
acelné, vznikaji mu zbytaé naklady a tim nizky zisk, ma-li jich maldighazi o trzby,
které by mohl ziskat.” (Synek, 2011, s. 355)

» Ukazatel obratu celkovych aktiv= trzby / celkovy vloZeny kapitél

ukazuje vazanost celkoveho vloZené hotddau
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» Ukazatel obratovosti zasob= trzby / paiimérny stav zasob

Ukazatele zadluzenosti

Pouziti pouze vlastniho kapitalu ved&smou k nizSi vynosnosti vioZzeného kapitalu,
proto se firmy snazi nastavit spravnou kapitalostrukturu, tedy spravny pammezi
cizim a vlastnim kapitalem.

» Ukazatel writelského rizika (debt ratio)= cizi kapital/celkova aktiva

vyjaéuje celkovou zadluzenostsi aktivam

» Ukazatel urokového kryti = EBIT/nakladové uroky
tento ukazatel sduje kolikrat je &tSi zisk nez UrokyDoporuiuje se hodnota 3 a vyse.

(Ruzickova, 2015, s.65)

Ukazatele rentability

Rentabilita (vynosnost vioZzeného kapitalu) je oledefinovana jako posn zisku a
vloZeného kapitalu: zisk /vlozeny kapital.

Rentabilita celkového kapitalu ROA = zisk po zdaimi/ celkovy vloZeny kapital
meétenim rentability celkového kapitalu vyjageme celkovou efektivnost podniku, tedy
jeji vydéleénou schopnost respektive schopnost reprodukcedtapit

(EAT —cisty zisk)

Rentabilita vlastniho kapitalu: ROE = zisk po zdaimi / vlastni jngni
Rentabilita trzeb: ROS = (zisk EBIT / trzby) * 100

meéti vySi marze spolmosti, vyjaduje podil ziskové firazky nebo-li marze na
celkovych trzbach. Tento ukazatel se liSi podlec¢bdy Plati, ze odétvi s velkymi
obraty nap. supermarkety maji relatignnizky ROS, zatimco vysoce kapitadov
intenzivni od¥tvi nag. vyroba straj na zemni prace maji podil ziska trzbach vyssi.
(EBIT — zisk red odétenim urok a dani)
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1.5 Zasobhy

Velké zasoby - ve skladech nebo i ve vr@bwtSi mnozstvi materialu, nez je ve

skute&nosti poteba

- Cekani - doby prostéjzpisobenychéekanim na practekani na dodani materialu,
nastrof,...

« Nadbyt&na vyroba - vyroba produktjeZz nemaji zakaznika, tj. ottlatele, tzn.
vyrabi se na sklad

« Kontrola kvality - kvalita se musi kontrolovat narici procesu, misto aby jeji
tvorba byla pimo do &) zabudovana

« Opravy a pepracovani

« Neefektivni pohyby a manipulace - vice a delSidmypd, nez je pro praci na
produktu poteba

« Zbytetnd manipulace s materidlem - pohyb materialu mdadyg a procesy

« NevyuZzita kreativita pracovnik

DnesSni manazerska praxe kladeax na snizovani zasob. Hlavnim negativem zasob je

vazani kapitalu, sptgba dalSi prace a préstiki a nesou sebou riziko znehodnoceni,
nepouZzitelnosti a neprodejnosti vyvolané mapménou vyrobniho programu nebo

zmeénou preferenci zakaznik

Velikost zasob by proto &a byt co nejmenSi, avSak musi zajistit dostade
pohotovost dodavek zakazifk. Je tedy i&jmé, Ze ob hlediska jsou protidldna a
podnik musi zvolit mezi nimi dity kompromis. (Plevny, 2010, s.264)

1.6 Optimalizaci podnikovych proces

Prvotni analyzou jei¢ba zjistit hruby potencial ke zlepSeni a odhadiefektivity v
podnikovych procesech.

Detailni procesni analyzou zjistit zdroje plytvamnalyzovat piibéh ¢innosti v
procesech, jeho vstupy, vystupy, kontroly &itka.

Cilem je, aby objednavka zakaznika progtspprocesy v podniku co nejrychlefi p

dodrzeni pedepsanych standdrd @i minimalnich nakladech. (Kosturiak, 2010, s. 15)
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Navrhnout postup, jak zlepSeni vykonnosti realizawvanavrhnout procesni ukazatele

pro sledovani trendu zlepSovani podnikovych prioces

Zaveést systémova opahi vedouci ke zlepSeni vykonnosti stavajicich ¢doc
Implementovat techniky, kter@si konkrétni problémy brzdici vykonnost a efektivi

podnikovych procas

Zaveést systém trvalého zlepSovani. Vybrat a vjtwthodné ukazatele, které ukazou
trend zlepSovani vybranych prodedNaltit zamestnance vi#t plytvani v procesech a

probudit v nich nespokojenost s timto stavem. Zaukazatele vykonnosti jednotlivych

proces a neustale je kontrolovat. Pro pracovnigyvorit motivaéni systém podporujici

trvalé zlepSovani procés

Optimalizace vyrobnich proce®y méla zlepSit minimald nekteré z &chtocinnosti:

> optimalizovat zasoby materiélu
> optimalizovat rozpracovanou vyrobu

> efektivitu vyroby

1.7 SWOT ANALYZA

SWOT analyza je metoda, pomoci niz Ize veli@htedrg identifikovat silné a slabé
stranky podniku (interni zalezitosti podniku) vetatau k gilezitostem a hrozbam,

jejichz pivodcem je viyjSi prostedi.

Nazev vychazi z p@teinich pismen anglickych slov strengths (silné styfnk
weaknesses (slabé stranky), opportunitiegileitosti) a threats (hrozby), které

reprezentuji 4 oblasti zajmu.

Diky SWOT analyze lze komple&vyhodnotit fungovani , nalézt problematické oblast
¢i nové moznosti pro rozvoj firmy. SWOT analyza bylanbyt sodasti strategického
fizeni firmy a proto je potba ji vykonat a jeji vystupy zohlednitikazdém dalSim

planovani strategie podniku.
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Vnit ini prostiedi urcuje silné a slabé stranky firmy. Ty jsou kirpé kompetenci firmy

a je tedy mozné je — na rozdil odilgzitosti a hrozeb, jejichtpodcem je vajSi

prostedi firmy — pordrné snadno zrnit.

PRI VNITRNi ANALYZE JE TREBA SE ZMERIT NA:

. pozici na trhu,

. personalni vybaveni,

. existenci informaniho systému,

. technickou a technologickou Uraye
. financovani podniku,

. oblast marketingu,

. vztah se zakazniky,

. dodavatele aj.

Stranky je patba posuzovat vzhledem ke konkurenci — tdem je firma lepSi je jeji
siln& stranka, to, ¥em ji konkurenceiedehnala, je slaba stranka firmy Cilem podniku
je maximalizace silnych stranek — ¥t nejvice z toho, co umi nejlépe, za &mné

eliminaci svych slabych stranek.

Vné[Si_prostiedi jsou faktory, které lezi mimo kontrolu podniku.l€b analyzy

vngjSiho prostedi podniku je uteni moznych filezitosti pro rozvoj firmy a zarowve
identifikace moznych rizik, které by rozvoj firmyahly znemoznit nebo dokonce
ohrozit stavajici pozici firmy na trhuriRzZitosti i hrozby se mohou s postup&asu
menit, a proto je vhodné je pravidglsledovat. Jentdkladné znalost wWjSiho prostedi
podniku umo#uje rozvoj firmy. Hrozby a filezitosti neni samy o sa@b mozné
minimalizovat, respektive maximalizovat, je mozZripe snizit nebo zvysit jejichiv

na podnik.

PRI VNEJSI ANALYZE JE TREBA SE ZMERIT NA:

. spole&enskou (socialni) situaci ve vztahu k zaka#nik
. vlivy demografické,
. kulturni faktory,
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technické a technologickeé praesi,
ekonomicke faktory,
politickeé a legislativni vlivy,

potencialni konkurenci.
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2. CHARAKTERISTIKA PODNIKU PERSA, A.S.

2.1 Z&akladni informace o spolé&nosti Persa, a.s

Obchodni jméno: Persa, a.s.

Sidlo spolénosti: U Plynarny 1002/97, Praha
ICO: 16367740

DIC: CZ16367740

Pravni forma: akciova spolest

Predmet podnikani:

* Z&menictvi, nastrojéstvi

o Obralec¢stvi

e Silniéni motorova doprava - nakladni vnitrostatni prowa@a@ vozidly o
nejvétsi povolené hmotnosti do 3,5 tunyeins, - nakladni vnitrostatni
provozovana vozidly o nejtsi povolené hmotnosti nad 3,5 tuny, - nakladni
mezinarodni provozovana vozidly o n&gi povolené hmotnosti do 3,5 tuny
véetrg, - nakladni mezinarodni provozovana vozidly o &tSjv povolené
hmotnosti nad 3,5 tuny

* Provadni staveb, jejich z&n a odstraovani

* Vyroba, obchod a sluzby neuvedené&nghach 1 az 3 Zivhostenského zakona

Vznik spolecnosti

. firma Persa, a.s. vznikla 28&rvna 1991
. vySe zakladniho kapitalu 1.000.0005-K

2.2 Historie podniku

Spole&nost Persa, a.s. byla zaloZena v roce 1991. Tdiané rozvijejici se firma tak
na evropském trhutgobi jiZz vice nez 25 let.aRodnim Fedmétem podnikani byla
vyroba oa@vu a obchod. Firma dovazela&wy z celé Evropy a prodavala jégoevsim
naceském, sedoevropském a vychodoevropském trhu. \Casné dob je jiz vyroba
odévi utlumena z dvodu velké konkurencerpdevsim asijskych vyrobodévi. Divizi
Odkva tak nadale istava obchod s @dy, kde zastupuje 8 vyznamnych evropskych

vyrobai v regionu stedni Evropy.
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V néasledujicich letech pak firma roiiksi své misobeni do oblasti dopravy nakiago
celém evropském kontinentu. Spewi také zajiuje dopravu nékladni, nanro i
leteckou. Kazdorén¢ takto uskuteni az 25.000 feprav.

V roce 1999 vstoupila firma nakupem zavodu Kevsi u Prahy do strojirenského
oboru. V této divizi vyrabi strojni dily a celky grkonkrétni vyrobce stavebnich,
skladovacich a zegdélskych strofi. Jedné se o zakazkovou vyrobu vedts velkych

sériich. Tento zavod po celou dobu firma modereizaj roz&uje. Pouziva zde

nejmodergjSi technologie.

Po celou dobu své existence se firmaZenspoléhat na stabilni pracovni kolektiv za
jehoz prispéni se tato rodinna firma vypracovala naedté velkou firmu s rénim

obratem kolem 500 milidbnu korun.

Firma je drzitelem ocemi Top Rating, které upozuwje na vyjimé&nou kvalitu a
duvéryhodnost. Toto oce&mi mimo jiné poukazuje na to, Ze obchodni transakimito
firmou je bezproblémova a je moZzné nabidnout ji stemtardni podminky.
Vydavatelem tohoto certifikatu je spolost Bisnode, evropsky vedouci poskytovatel

ekonomickych informaci o spaleostech a podnikatelich.

2.3 Souasnost divize Strojni vyroba podniku Persa, a.s.

Divize Strojirenstvi — se zamifuje na vyrobu dil stavebnich str@j zaizeni pro
skladovani a jiné vSeobecné strojirenstvi. Vyralgrobky do vahy 2 tuny v
technologiich - palentezani, sviovani, tvdeni, kaleni, obrami a povrchova uprava
lakovanim mokrym procesem. Cilovymi adéateli jsou vyrobci straj a zd&izeni, ktai
zadavaji subdodavateh do vyroby svéované konstrudni skupiny slozZitych tvar s
vysokymi naroky na i@snost obrami, kvalitu zpracovani a povrchovou Upravu

lakovanim.

Swij vyrobni zavod v KiZevsi u Prahy zakoupila v roce 199%a@sté&né prevzala
vyrobni program svéhoiedchidce firmy Assco. Cely vyrobni areal pochazi z &. |
minulého stoleti. Firma Persa, a.s. za 19 lésopeni vtomto arealu komplétn
vymenila strojni  z&izeni a ¥tSinu provozu zmodernizovala. Aredl ra#ai

piikoupenim okolnich pozenika pistavbou novych vyrobnich prostojako lakovna,
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brusirna, tmelirna, svavna a palirna. V s@gasné dob probiha rozsahlaifstavba nové

svaovny a palirny. Obrat divize Strojirenstvi dosahtga 200 miliof korun r@né.

Firma pouziva k vyrobtyto technologie:

>

YV V.V V V V V V V

>

déleni materiai autogenem, plasmou nebo laserovych palicim strofeNC
nebo konveéni pilou

brouSeni pomoci automatickych &mich brusek

rovnani materidl na lisech

tvareni — ohybani polotovama hranicich lisech

svaovani vyrobk automatickym nebo tmim sv&ovanim
obrakEnim vyrobki na konvetinich strojich nebo na CNC strojich
kaleni u externiho dodavatele

tryskani ocelovou drti

tmeleni

lakovani mokrym procesem

Zarové zinkovani v kooperaci

Firma je vybavenainito stroji:

obrabéni:

4 x vertikalni obraci centrum TAJMAC MCFV 2080
3 x horizontalni obraiei centrum TAJMAC H800

1 x obréksci centrum TAJMAC H80

1 x obralksci centrum TAJMAC H500

1 x obralsci centrum ANAYAK VH PLUS 2000 MG9
1x obrékci centrum KOVOSVIT MULTICUT 500

1x bruska na kulato TOS BUBNC/1500

1x CNC soustruh

1x hrotovy soustruh

3 x konverni vrtatka

2 x fréza

svareni

4 x sv&eci robot Closs

27 x svédecka pro r&ni svaovani
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* déleni materiala
1 x laserovy palici stroj
1 x autogenni palici stroj
1 x plasmovy palici stroj
1 x CNC pila
2 x konvegni pasova pila
1 x nizky na plech
* lakovani
1 x kabinové lakovna s &ni kapacitou 57.000 ™
* hranéni
2 x ohraovaci lis
e tryskani
1 x tryskaci stroj

3. INFORMA CNi SYSTEM PRO RiZENi VYROBY
Spole&nost zavedla v litsském roce pilotni projekt n&zeni ¢asti vyrobniho procesu
pies inform&ni systém. Pro jednotlivé vyrobky jsou zde zadamyemalové kusovniky
a technologické postupy s detailnim rozpisem naqgéiyé pracovni operacefipemz
Z hlediskatizeni vyroby jsou zde sledovany pouze vybrané agersa vybranych
pracovistich — obraimi, hrarni, sestavovani, si@vani a lakovani.
Vykaz t€chto operaci probiha na zaktadkolovych listki z jednotlivych sledovanych
pracovi§ za dany den, kde je uveden¢pbprovedenych kusna dané operaci. Tento
vykaz je provash prescarové kodyCarovy kod nese informaci o vyrobku a jednotlivé
provad¢né sledované operaci, rfapvyrobek¢é. 2600 - operace obré&hi. Pokud na
vyrobku probih& operace obedilh vicekrat, je zvolena pouze jedna oldloperace,
ktera se sleduje. Protoze spwlest provadi opakovanou vyrobu, umi systém na dékla
vykazu grescarovy kod piradit vykdzané kusy daného vyrobku k zakazce singjbi
dodacim terminem, kde neni dana operace provedena.
Dale je v systému nastaveno, ze vykazaniesgarovy kod se saiasré k dané zakazce
evidertn¢ vyskladni ze skladu i pigbny material na dany vyrobek. Jedna se jak o
samotné vypalky, tak nap o drobny spojovaci material, Seaaci drat i barvu. To vSe
sohledem na operaci, ktera je vykazovana, protaZgdnotlivych operaci

technologického postupu je definovano, ktery materkusovniku je k ni vazan.
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Kazdy vyrobek ma ¥iselniku zadanu pbéznou dobu vyroby a systém rozplanuje
jednotlivé operace technologického postupu diehejiélky v ramci této doby, tzn.dir

piedpokladany zstek operace a petny konec.

Tento projekt je ve zkuSebnim provozu na metdsti vyroby stim, Ze se

v nasledujicim roce planujeqyvést na & zbyvajicicast vyroby.

Casové zpozthi v predavani informaci mezi jednotlivymi otldnimi i planovaem

vyroby je jednim z probléi ktery by zavedenicteciho z&izeni zapojené do
informainiho systému firmy odstranilo. Pi&neaktualni Udaje v infornaim systému
zpasobuji mnoho problétn pii pldnovani vyroby i expedici hotovych vyrabk

k zakaznikovi.

Zavedeni informéniho systému ve spdaleosti Persa, a.s. se zlepSi éékazdy z proces
Prvni zkuSenosti ukazuji, Ze k n&§imu zlepSeni dochazi ve skladovém hosfxidé kde
se skladové zasoby mésnizily. A to je jednim z all zmensit skladovaci prostor, n€bo
firma pii své expanzi z8na pociovat nedostatek ploch ke skladovani.

Vyrazre ubylo grepisovani z papiru do tabulkového procesoru a pgkhdho zakazkového
systému. Zakazky razené do pilotniho projektu jsoudt@ribézné monitorovany a kazdy
zainteresovany pracovnik mé&epny pehled v jaké fazi se pr&wnachazi. Tim je snizemas

nutny k vyhledavani ditych informaci o zakazce.
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4. FINANCNI ANALYZA

4.1Hospodarske vysledky
Tabulkac.1 Hospodéské vysledky Persa, a.s., 2(- 2017

HV PERSA, a.s., pfed zdanénimv 1000 K ¢&

rok| 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017

HV |16 926 | 21 338 | 20 633 | 23 520 | 24 897 | 26 920 | 21 560 | 30 727 | 59 733
Zdroj: Vykazy zisku a ztraty spaleosti Persga.s., vlastni zpracové

Graf¢. 1: Vysledky hospodani Persa, a.s., 20 2017
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Zdroj: vlastni zpracova

Z tabulky i grafu je #ejmé, Ze spolmost Persa, a.s., v poslednich 9 letech dosah
vzdy zisku. V posledm roce je narst zisku vyrazny, a je doprovazen vyraznyi
poklesem stavu zasob.

4.2 Analyza pomoci pongérovych ukazateki
Rentabilita aktivROA (return on asset— udava vyg&znost vioZzeného kapité

ROA = (zisk pied uroky a darémi (EBIT) / celkova aktiva) * 10C
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Kli¢ova veltina proposuzovani usgnosti podnikani. Vyjadje rentabilitt celkovych
zdrojia investovanych do podnika K méteni rentability celkovych aktiv pouZzivar

EBIT, protozeméii rentabilitu bez vlivu zfisobu financovani a bez vli platné daa z

piijmu.

Tabulkac¢.2: Rentabilita aktiv RO,

PERSA, a.s., ROA
Rok 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017
ROA% | 5,31 | 598 | 5,81 | 6,59 | 6,50 | 6,46 | 493 | 6,48 | 11,18

Zdroj: vlastni zpracova

Graf&. 2 Rentabilita aktiv 200- 2017
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Zdroj: vlastni zpracova

s

Pati mezi nejdilezitéjSi ukazatele finami analyzy hodnota by rla byt minimalré
8%. Tento ukazatel je velmiudezity pro management spéfeosti a pro hodnoce!

managementuspole&nosti Pro spolénost Persa, a.s. byl podle tohoto param

v s

Rentabilita vlastniho kapitalROE (return on equity)udava zhodnoceni vlastni
kapitalu, vioZzeného do podniké
ROE = (Cisty zisk (EAT) / vlastni kapital) * 10C
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Pouzivdme EAT -hodnoti pouze rentabilitu kapitélktery vloZili vlastnici podnikt
akciondi, spolenici, ¢lenové druzstva. Invesioposuzuji dosazenou miru rentabilit
ohledem na vynosnost jinych forem invesa pozaduji vysSi vynosnozohlediujici

piirdZzku za podstoupeneé rizik

Tabulka¢. 3: Rentailita vliastniho kapitédlu RC

PERSA, a.s., ROE
rok 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017
ROE % | 5,02 | 6,53 | 5,94 | 6,39 | 6,26 | 6,38 | 4,89 | 6,49 | 11,17

Zdroj: vlastni zpracovar

Graf¢. 3. Rentabilita vlastniho kapitélu R(
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Zdroj: vlastni zpracovar

U velkych spolénosti obchodujicich na kapitalovych trzichipgento ukazatel me

s

nejdilezitéjSi ukazatele Minimalni hodnota je 10%Tento ukazatel je velmiudezity
pro vilastniky spoknosti a pro budouci investo | rentabilita vlastniho kapitalu by
v roce 2017 nejlepsi a ukazuje tak na zlepsujicitsacs podniku

Rentabilita trzelROS (return on sale— mgii vySi marze spolaost

ROS = (zisk EBIT / trzby) * 10C

38



U ukazatele ROS pouzivame EBIT, nebo provozni Vyjadiuje podil ziskove
piirdZzky nebok marze na celkovych trzba. Tento ukazatel se liSi podle ativi. Plati,
Ze odétvi s velkymi obraty nap supermarkety maiji relatignnizky ROS zatimco
vysoce kapitalo¥ intenzivni od¥tvi nag. vyroba straj na zemni prace maji po

ziski na trzbach vyssi.

Tabulkad. 4: Rentabilita trzeb RC

PERSA, a.s., ROS
Rok 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017
ROS% | 3,30 | 351 | 3,03 | 3,88 499 | 489 | 3,63 | 5,67 | 9,62

Zdroj: vlastni zpracovar

Graf ¢.4: Rentabilita trzeb RC
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Zdroj: vlastni zpracovar
Hodnota tohoto ukazatele je velmi zavisla naspdva pohybuje sod 2% do cca 50°

PoZadovana hodnota byéla byt nad 10% Spole&nost Persa, a.s. seroce 2017

priblizila k poZzadovanym 10% mar.
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4.3 Vypocet efektivnostivynaloZzenych mzdovych naklad

Tabulka¢. 5: Produktivita prace pridané hodnoty na pracovnikaisicich K&

PERSA, a.s., vtisicich K ¢é

rok 2014 2015 2016 2017
Produktivita prace z
pfidané hodnoty na

pracovnika 1247 1414 1313 1041

Zdroj: vlastnizpracovar

Graf¢. 5 Produktivita prace pridané hodnoty na pracovnika
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Zdroj: vlastni zpracova

Z uvedené tabulky a grafu je patrne, Ze produktiz pfidané hodnoty na pracovni
v poslednich 2 letech klesala. Managemen firmy Bi/htedat @icinu tohoto poklesu a

tento trend zvrétit.

5. VYROBA

Hlavnim produkty firmy jsou kcové sowastky silnénich val@ o hmotnosti od 1 kg d
1250 kg. Jedna se o celé ramy sirdklouby, b@nice, narazniky, zavazi, doy,
pievodové skné aZz po tizné drobnékrytovaci plechy adaptér. Dily se vyrabi

z plechi kvality S235 a {355 o tlousce materidlu od 2 mm do 150 mm. Pc

40



vyrobniho mnozstvi Ize firmu Persa, a.s.farit mezi podniky s malosériovou

zakazkovou vyrobou.

Firma vyrabi vyrobku pouze na zakazku pro konkr&niakaznika. Typicka zakazka
ma tento pibeh:

Tok vyroby ve firng¢ probihd v tomto p@di vyrobnich operaci (k manipulaci dochazi

vicemér mezi kazdou operaci a proto je ze seznamu vpast
1) Objednavka zakaznika a zadani vyrobku do pl§noiy
2) Zjisteni poteby materialu
3) Objednavka materialu, pokud neni na sklad
4) Zhotoveni dliciho fezného, paliciho) planu
5) Deéleni materialu: paleni — autogen, plasma, laser
fezani — CNC pila, konveni pila

6) Tryskarna - otryskani vypalk
7) Brusirna- obrouseni hran vypalk
8) Hala SO 13 - rovnani vypdlka hydraulickych lisech
9) Hala SO 13 — ohybani — hegm vypalki pro sestavovani
9) Svd&ovna —sestavovani vyrobk
10) Svaovna — kontrola po sestaveni 100% vyrdbk
11) Svaovna — svEeni vyrobki roboty nebo réni své&eckou CQ.
12) Svaovna — kontrola po svavani 100% vyrobk
13) Svaovna — pipadné rovnani po skeéni na hydraulickych lisech
14) Obrobna - obr&@ni vyrobki — CNC obrabci centra

- horizontalni vrtéky

- frézy

- brusky na kulato

- soustruhy

41



15) Tryskarna — otryskani vyrobku

16) Brusirna — @sténi od ocelovych kudiek trysk&e a vizuélni Gprava suér
17) Kontrolni pracovigt— kontrola ped tmelenim

18) Tmelirna — vytmeleni vyrolikpred lakovanim

19) Kontrola — namétkova kontrola

20) Lakovna — lakovéani vyrolikdvouslozkovou barvou

21) Kontrola povrchu — giteni tlougky laku a vizualni kontrola povrchu

22) Balirna — gipraveni zbozZi k expedici, konzervace nelakov§asti, zabaleni
23) Sklad hotovych vyrolik

24) Expedice zakaznikovi
5.2 TOC UZKE MISTO

Cilem firmy v delSim horizontu je postupné odstrdnlzkych mist ve vyrab
NejvétSim problémem firmy je fejmé obrovska rozpracovanost vyroby. T&ma
kazdém pracovisti se nachazi sklad rozpracovanytbtqvar. Proto byl Bhem 3
meésial analyzovan tok vyrohk podnikem s cilem nalézt toto Uzké misto. Do tapulk

byly zaznamenavany pty nesplgnych pozadavk na kazdém pracovisti.

Tabulka¢. 6: Piimérné denni newyzené pozadavky

Primérné denni pocty nevyfizenych pozadavktl na pracovistich

mésic vyzkumu Cerven srpen primér 6. -8.
Dilna 2017 cervenec 2017 2017 2017
Déleni materiald 3 0 2 2
Brouseni a Cisténi 11 7 12 10
Tryskarna 74 87 96 86
Sestavovani 4 7 2 4
Svafovna 14 14 15 14
Svarovna roboty 2 0 0 1
Kontrola 31 27 28 29
Obrobna 21 17 16 18
Tmelirna 11 27 20 19
Lakovna 95 88 110 98
Expedice 11 34 17 21

Zdroj: vlastni zpracovani
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Graf¢. 6: Pamérné denni newyzené pozadavky
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Zdroj: vlastni zpracovani

Jak z tabulky i grafu jednoz&i® vyplyva, nalézaji se ve vyrobnim proceBuizka
mista a to tryskarna a lakovna. Analyzou 2jigth dat a konzultacemi s plandem a
reditelem firmy ovSem nelze ®lpracovisé hodnotit stejs. Na pracovisti lakovna se
finalizuje vyrobek a po nasku zakladni barvou se objevizné nedokonalosti a je
nutné vyrobek fetmelit. \&tSina nevyizenych pozadavk byla na tomto pracovisti
zpisobena tim, Ze vyrobek z tryskarny byl dodatase, kdy jiz byla v§erpana
rezervni doba na opravy nedokonalosti laku.

Po vyhodnocenithto informaci jeieba povaZzovat za Uzké mist@gevsim pracovist
tryskarna. Na tomto pracovisti je ungistediny tryskaci stroj zrity Konrad Rump typ
13E/2, ktery je 16 let stary. Velikost tryskaci kamy je 2000 x 2000 x 2000 mm.
Nejvétsi dily, které podnik v s@asné dob potrebuje tryskat jsou velikosti 4570 x 2120
x 1780 mm. Ztoho jeiejmé, Ze dkteré vyrobky je pdtba vozit na tryskani do
kooperace. Toto pracovistiunguje v 3 sminném provozu 6 dni vtydnu. Velkou
slabinou firmy je, Ze vifpack vazné poruchy tohoto stroje dojde k zastavenihvsec
nasledujici pracovis
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Obrazeke. 2: Tryskaci stroj Konrad Rump typ 13E/2

Zdroj: vlastni foto

Vzhledem ke zji&nym skuténostem a po konzultacichreditelem divize a majitelem

firmy byl navrzen zfisob odstragéni tohoto uzkého mista:

Stanoveni vyrobni kapacity tryskaciho stroje KoriRaanp Typ13E/Il:

Qo=Tp*Vp

Qv e vyrobni kapacita vyj&@na v naturalnich jednotkach
Toeoeiiiiieiee e eenennVyuZitelnycasovy fond v hodinach
Ve vykon v naturalnich davkach za 1 hodinu(&eipa)

Q = 16 nf/hod * 7 hodiny =112 nf/sména.
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Smeéna je sice 8 hodin, ale je peba z tohotalasu odeist -(0,5 hodiny o&d, 0,5
hodiny prostoje a udrzba, daplani tryskaci d& opravy — odborny odhaikditele
vyroby)

Primérny paiet odpracovanych sin v nesici je za poslednich 6 &sici 66 snén.
Primérnd mésicni vyrobni kapacita s@asného tryskaciho stroje Konrad Rump tedy je
Qpm= 112 * 66 = 7392 rh

Naklady na sotasny tryskaci stroj Konrad Krump Typ13E/Il jsou itemni kalkulace
820,-K¢/hodina, zde neni zohle&mo, Ze stroj 1 hodinu ze $my nepracuje.

Néaklady firmy na otryskani 1m? vyrobku jsou (8hodin * 820)/ 7 * 1658,58K&/m2.
Kazda lakovana plocha hotového vyrobku je ve vyhwbprocesu dvakrat otryskana.
Souwasna produkce lakovny je dle éehi pracovnika planovani gmérné 4365
m?/mgsic.

Vzhledem ktomu, Ze je petba kazdy dil otryskat dvakrat je pefta tryskani
dvojnasobna, tady 2 * 4.3658-730nf.

Plocha patebna k tryskani v kooperaci je 8.730 — 7.392= 13A&8wsic. Naklady na

1m2 tryskani v kooperaci jsou (1302 prace kooperanta a 52¢/kh2 doprava a
manipulace) tj. 182,-8lm2. M¢sicni néklady na tryskani v kooperaci jsou 182 * 1.338
= 243.516,-K

V piipact otryskani povrchu v tryskagnfirmy Persa, a.s. by naklady byly 58,58 *
1.338=78.380,-K

V piipact, Ze by vSechny vyrobky byla firma Persa, a.s. pohmtryskat sama na svém
stavajicim z#&zeni, snizily by se jeji nakladydasicné o 243.516 — 78.380 £65.136,-
K¢.

Pridani vice smin by problémieSilo jen ¢ast&né, neba jsou zde i prvky, které
v sowasné tryskarh opracovat nejdou ki své velikosti. Tyto prvky tvii priblizné
62% vyrobkKi, které se tryskaji v kooperaci.

DalSi dilezitym prvkem ke zvazeni je zavislost firmy pouze 1 tryskacim stroji,
v pripadt jeho zavazné poruch by doSlo ke kolapsu vyrobgtdie ve firng zvazovana
moznost nakupu nového tryskaciho strojetSivtryskaci kabinou, do které se vejdou

vSechny vyraéné dily.
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Mezi zvazovanymi alternativami jsou tyto stroje:
Tabulka¢. 7: Tryskaci stroje (TS)

kapacita/ | provoz. Zivotnost stroje| vykonove
stroj cena Vv K |hod. naklady/ hod. | m? odpisy/nf
Wheelabrator 6 720 000 23,4 374 400 000 16,80
AGTOS 6 300 000 21,2 390 400 000 15,75
Konrad
Rump 7450000 25,7 355 400 000 18,63

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulkag. 8: Naklady na otryskani 1m2ipryskani 50.000rok novy stroj v
nove hale

odpis |odpis provoz. celkem
Stroj stroje  |budovy |naklady/nf |naklady/nf |patadi dle nakladl
PTS
Wheelabrator 16,80 0,65 23,84 41,29 2.
PTS AGTOS 15,75 0,65 26,31 42,71 3.
PTS Konrad
Rump 18,63 0,65 21,70 40,98 1.

Zdroj: vlastni zpracovani

Pii odhadu vyuZiti stroje pro tryskani 50.008rok vychazi jako nejvhodiii stroj PTS
Konrad Rump.

Pro vyhodnoceni, ktery stroj je nejvh@gii je poteba zhodnotit ndvratnost investice.
PoZzadavkem managementu firmy je, aby se téfpagna investice navratila do 5 let.
Navratnost investice je tedyeba pditat vzhledem k alternativa tou je otryskavani
v kooperaci. V kooperaci se tryska 1.338mésing, tj. 16.056m rocng. Rasni néklady
na kooperaci tryskéni tedy jsou 16.056*182= 2.922,-K¢.

Hala potena pro umighi tryskaciho stroje musi mit podlahovou plochu &2m
Naklady na pipadnou vystavbu haly dlggdchozich realizovanych projékisou
priblizné se zapstenim ceny pozemku 11.820&kn?. Naklady na vystavbu haly pro
tryskaci stroj 82 * 11.820 0= 969.240¢K

Vyrobni rezie — manipulace, skladovani je stejriéyskani na starém i novémizzeni

a stejg tak manipulace pro kooperaci jeilpizné stejre nar@na. Zdivodreni:
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mezisklad vyrobk pied tryskanim je ve stejné vzdalenosti od stavajidiiiskaciho
stroje jako nakladaci misto na vozidlo pro kooperdové uréené misto pro vystavbu
haly pro novy tryska je hned vedle nakladky. Z uvedenychvddi neni teba do
kalkulace zahrnovat rezie.

N&vratnost investicepii opracovani 16.056frv novém trysk&i PTS Konrad Rump:
Celkova investice 7.450.000 K 969.240 = 8.419.240,&K

Ro¢ni naklady na kooperaci tryskani 2.922.182,-K

Ro¢ni naklady na tryskani v novém izzeni PTS Konrad Rump: 16.056*40,98=
657.975,-K.

Ro¢ni Uspora nakladi proti kooperaci: 2.922.182 — 657.9752:264.207-K¢

Mésiéni Uspora nakladi proti kooperaci: 2.264.207/12188.684,-K

Vypoéet prosté doby navratnosti :

IN

TN, =
T CF TN=8.419.240/2.264.207 3,72 roku

kde:

IN naklady na investici (investi vydaj),

CF je rani pergézni tok (r@&ni piijem — Gspora nakladv dasledku investice).

Porovnanim budouci hodnoty investice s Uenim 5 procent na dobu 5 let
BHsn = SH * (1+i)' = 8.419.240 * (1+0,0§;: 10.745.321,-K
BHs5in - budouci hodnota investice za 5 let

SH — sodasna hodnota
i= Urokova mira v desetinném tvaru

n= paet let Ur@eni
K uSeteni néklad dochéazi kazdy #sic, jedna se tedy odsicni Uraieni polhitni

BHspi = UNm * ((1+i0)"-1)/io = 188.684 * ((1+0,00407%)-1) /0,00407) =
12.807.894,-K

BHsp: - budouci hodnota ugenych naklad
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UNp, — Uspora nakladmesicni

n — pa&et mesiai aroceni

Uspora néaklail po 5 letech = Bkbi - BHsin= 12.807.894 - 10.745.3212%062.573,-K
Urceni navratnosti 5/(12.807.894/10.745.324), 9 rokuy, tj. 4 roky a 3 nisice

Pfi porovnani navratnosti pomoci budoucich hodnobgeratnost 4,19 roku a tim je
splren pozadavek managementu na navratnost investice léo s tréenim 5%. F
realizaci této investice se dd&eppokladat, Ze dojde k navratu investidgéve, nebd

firma je ve fazi tistu a kazdy rok zvySuje obrat a tedy i mnozstwisiavanych ploch.

5.2 OEE — CELKOVA EFEKTIVNOST ZA RiZENI

pro mefeni celkové efektivnosti ¥aeni bylo zvoleno jednopaletové vertikalni okidEb
centrum Tajmac — ZPS, MCFV 1680, tento stroj jéeny pro komplexnittskové
obrakEni. Pracovni $il, jehoZ horni plocha slouzi pro upnuti obrobku nozmsr 1800
mm x 780 mm. Odmeiovani polohy v osach X, Y, Z je prowa pimo
inkrementalnimi linearnimi od&ovacimi jednotkami. Funkce stroje jséizeny CNC
fidicim systémem, ktery umbdje obralni i prostoro¢ slozitych tvafi, kdy nastroj
sleduje drahu vzniklou jako vystup z 3D CAD progtanstroj obsahuje kazetovy
zasobnik nastrdj sondu pro kontrolu rozéru obrobku a sondu pro kontrolu ro&m
nastroje. Maximalni pracovni posuv je 15 m/minchipposuv 30 m/minutu. (Tajmac —

ZPS, technicky list vyrobce)

Obrazelg. 3: Obréﬁi centrum Tajmac — ZPS

Zdroj: technicky list vyrobce |
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Pro toto centrum byly v dendfeni naplanovany 3 simy a obrobeni 90 kstidele typ
9270 s normou obré&hi 15 minut.

Dostupnost: planovangas vyroby byl 1440 minut, ale skte ¢as vyroby jen 1339
minut. D = 1339/ 1440

Vykon zdizeni: Naplanovany a tedy i teoreticky ¢gb vyrobenych kus 90, ale
skute&ny paet vyrobenych kusjen 89. V = 89/90

Urovei kvality: Paset shodnych kusbyl 87. Q = 87 / 89

OEE=D*V*Q *100% = 1339/1440*89 /90 * MBP * 100 = 90 %
kde: D .......... dostupnost #aeni

Vo vykon zE&zeni

(O JUN arove kvality

Analyzou zkoumaného procesu bylo i, Ze rozhodujicicas, kdy je z#&zeni
nedostupné jeipstavka na alal. ZlepSeni tohoto parametru by Slo dosdhnout nigge
kvality.

5.2.1 Obrobna - dvoustrojova obsluha

Pracovist obrobna disponuje 11 obr&bdmi centry. Postup prace na tomto pracovisti je
typicky nasledujici:

seznameni s vykresy,

naprogramovani stroje,

vloZeni upinacihoifpravku,

vloZeni a kontrola obr&bich nastraj,

sdizeni kalibrovanych nastrj

obrakEni — ve stejnénmiase piprava dalSiho obrobku na druhou paletu,

¢ekani na dokateni obrabni — prostoj obsluhy,

vyjmuti obrobku v dob kdy stroj obrabi dalSi polotovar a vloZzeni dal3hoobku.

Pri zkoumani vyrobnich procésv obrobr bylo zjiS€no, Ze pracovnik u obrétiho
centra po upnuti obrobku ddipravku ma velké prostoje, nez dojde k dalSi opgc
které je pateba jeho asistence. &chto obrabcich center je kalkutai hodinova sazba
800,-Ke / hodina.
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V tomto pipack bylo predmétem zkoumani, zda by jeden pracovnik dokézal olostath
2 obralgci centra a fipadre za jakych podminek.

V nésledujici tabulce je zpracovan harmonogrambghiakdy je obrabci ¢as giblizné

16 minut.

Tabulka¢.9: zahajeni semy dvoustrojova obsluha

¢as v minutach od zahajeni smény (obéd preruseni vsech ¢innosti)

stroj 0-8 8-16 | 16-24 24-32 32-40 40-48 | 48-56 56-64 64-72
paleta

oc1 A Pfiprava obrabéni pfiprava obrabéni pfiprava
paleta
B pfiprava obrabéni pfiprava obrabéni
paleta

0c2 A pfiprava Obrabéni pfiprava obrabéni
paleta
B pfiprava obrabéni pfiprava | obrabéni

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka¢. 10: ukoweni sngny dvoustrojova obsluha

¢as v minutach od zahajeni smény (obéd preruseni vsech ¢innosti)
440- 448- 456- 464- 472- 480- 488- 496-
stroj 432-440 448 456 464 472 480 488 496 504
paleta
oc1 A pFiprava obrabéni pfiprava obrabéni
paleta
B obrabéni pfiprava obrabéni pFiprava -
paleta
oC 2 A Obrébéni pFiprava obrabéni pFiprava obrabéni
paleta
B Ptiprava obrabéni pFiprava obrabéni pFiprava

Zdroj: vlastni zpracovani

Podminkou vyuziti dvoustrojové obsluhy je, Ze végch obrobky budou budou mit
podobné obralri ¢casy a Ze série kazdeho z nich bude vyZzadovat n@so® nejmerk

1 snenu. Diky €mto predpokladm, neni v tabulkach uvazovano s Wmou gipravku,

s vlozenim a kontrolou nastipjséizenim kalibrovanych nastrojDalSi podminkou je
pouZiti obrabcich center stojici proti s8pnejen z dvodu zkracentasu pechodu od
jednoho stroje k druhému, ale i #vddu gredchéazeni Skodipporuse. Neni uvazovano,
s prostojem (naklady), které vzniknouti pechnickych problémech jednoho stroje a

1L

obsluha nestihnefipravit obrobek do druhého obr&tiho centra.
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Tabulka¢. 11: Tabulka naklad( na jedno a dvoustrojovou obsluhu

1 pracovnik obsluhuje 1 1 pracovnik obsluhuje 2
dvoupaletové obrabéci centrum | dvoupaletova obrabéci centra
Tajmac H 800 (1P/10C) Tajmac H 800 (1P/20C)
naklady na mzdu zvyseny o
priplatek 25%
naklady na
zaméstnance/hod 241 K¢ 301 K¢
odpis stroje vc.
rezijnich nakladl 726 K¢ 726 K¢
celkem néklad / hod.
prace OC 967 K¢ 877 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

V néasledujici tabulce jsou zpracovany naklady ndnge a dvoustrojovou obsluhu
obrakEcich center. Je spitana uspora na 1 konkrétni dil aumérna aspora na 1 dil
z ndhor vybraného vzorku z kterého bylyguem vyazeny dily s obralzim ¢asem

pod 10 min.

Tabulkag. 12: Uspora nakladpii dvoustrojové obsluze

Uspora

celkem naklady na 1 celkem naklady na 1 | nakladl na
spotfebovany | obrobek pfi | spotfebovany | obrobek pfi 1

dil Cisty Cas | ¢as 1 obrobek obsluze ¢as 1 obrobek | obsluze 1/2 | obrobeny
Cislo | obrabéni| pfi1l/10C 1/0C pti1/2 OC ocC ks
693 | 48,00 0,89 860 0,89 779 80
9377| 70,00 1,33 1289 1,33 1169 121
9383 | 69,00 1,33 1289 1,33 1169 121
785| 45,00 0,80 774 0,80 701 72
1135| 42,00 0,73 703 0,73 637 66
1935| 38,00 0,67 645 0,67 584 60
78| 62,00 1,14 1105 1,14 1002 103
452 | 38,00 0,67 645 0,67 584 60
5234 | 26,00 0,44 430 0,44 390 40
3106| 25,00 0,42 407 0,43 379 28

prdmérny naklad na obrobeni 1
ks 815 739

primérna Uspora nakladd na 1 ks 75

Zdroj: vlastni zpracovani
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Legenda:
OC ..obrakci centum
1/10C ..1 pracovnik obsluhuje 1 ob¥abcentrum

1/20C..1 pracovnik obsluhuje 2 ob&ébcentra

6. SWOT ANALYZA SPOLE CNOSTI PERSA, A.S.

Pro stanoveni rizik, které firmu ohrozuji a proi jppstaveni na trhu, byla vytkena
analyza vajSiho a vnitniho prostedi pomoci metody SWOT. Pomoci této metody se
vyhodnocuji silné a slabé stranky spolesti, které tvéi vnitini prostedi firmy a

piilezitosti a hrozby, jeZ jsou ¥$im prostedim firmy.
Vnit ¥ni prostiredi firmy
Silné stranky

Spole&nost Persa, a.s. vznikla v roce 1991 a tudiz magisebou vice ne#vrt stoleti
aspsneho fungovani.
Firma se vyznéuje dirazem na kvalitu a produktivitu. VSichni za&stnanci jsou

vybirani osobi majitelem po dkladném pracovnim pohovoru, sp@test se tak rive

spolehnout na kvalitni zarstnance.

Divize Obchodni zastoupenha stalé zagstnance howidci nekolika swtovymi jazyky,
ochotnymi v pipact potreby pracovat dle ptegby zandstnavatele. Tat@ast firmy je

nejmensi a trvaletispiva ke kladnému hospad&ému vysledku firmy.

Divize Spediceje do obratu neptsi ¢asti firmy a dosahuje nejlepSi hospisié
vysledky. Zabyva se na vysoce konkum@im trhu gevazri silnicni prepravou zbozi po

celé Evropg.

Divize Strojirenstvije velice naréna na vlozeny kapital. Od zaloZeni té&sti firmy je
vSechen jeji zisk investovan &pdo rozvoje vyrobniho arealu a nakupu novych 8troj
Tato divize je schopna vyréiba dodavat kompletni kovové vyrobky podle zadavaci
dokumentace &etné povrchové Upravy. V profesicleldni materialu, sw&ni, obrabni,

tryskani a lakovani je vybavena nejmodgimi technologiemi. Spotmost se zabyva
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zpracovanim materidlu fichzem na minimalizaci odpad a maximalizaci

zuzitkovaného materialu.

Diky darazu na produktivitu je firma schopnad dodavat fimalvyrobky
v konkurernich cenach na celoevropsky trh. O kwasitproduktivié swdci zakaznici,
odebirajici zbozi od samého zaloZeni této divizgobhi zavod se nachazi v &evsi
u Prahy.

Ve sledovaném obdobi 2009 az 2017 byl vzdy hospkyaysledek kladny.

Slabé stranky

V divizich Spedice a Strojirenstjsou nedostatky v jazykovém vybaveni, velk@st

sluzeb a vyrobk snmetfuje firma do zahragi a tento nedostatek ji brzdi v rozvoji.

Divize StrojirenstvivyZaduje velky podil namahavé lidské prace. Naguain trhu je

jiz nékolik poslednich let problém nalézt uch&ena specializované pozice B4
lakyrnik, obrak¢. Cesti uchazg dale nemaji zajem o prace s velkou ndmahou, jako
jsou brusti, vychystavai nebo manipulanti.

ProtoZe se strojni vyroba nachazi v areélu, vzmikié30tych letech minulého stoleti, je
zde jiz dana jist4 dispozice budov a pracHwas tim vznikd plytvani ip zbytecné

manipulaci, kdy tok materialu a polotovareni Uplg optimalni.

Spole&nost Persa, a.s. se snazi o odda¢ chovani &i Zivotnimu prostedi. Hodnoti
dopady na Zivotni prasdi a zdravi zagstnand. V nékolika poslednich letech investovala
do nové lakovny se zachycovanigkavych organickych latek ve filtrech s aktivnim i)
instalovala nové filtry v provozech brusirna aisvaa. Toto evironmentalni chovani se
vSak paradoxh stava hrozbou, neBdfirm¢ rostou naklady na provoz, a to jednak na
regeneraci aktivniho uhli, tak na nakup novychrifila v neposledniadé jsou tyto

technologie velice natoé na spdebu elektrické energie. Plytvani manipulaci

Divize Strojirenstvi nema vlastni vyvoj ani vyzkwmi nevyrabi viastni vyrobek. VSechny

vyrobky jsou na objednavku dle dokumentacesoaliele.
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Marketing Ize ve firmi hodnotit jako nedostajici. Snérem do firmy lze klad&
hodnotit vystavbu nové Satny a socidlnihatizzni vroce 2016 a vroce 2018
dokortovanou novou jidelnu. Marketingem &mm k vrgjSimu prostedi se ve firm
nikdo cilert nezabyva. Nejsouiiis aktivrne oslovovani novi potencionalni zakaznici a
neprobihd zZadné reklamni kamp@rezentace na internetu neni dal@ra a nema
zatim Urové odpovidajici rostouci firghtéto velikosti. S tim souvisi i nizké palomi o

zn&ce.
Vn¢jSi prostedi firmy
Prilezitosti

Pii sowasném ekonomickémustu a zvySovani ptu objednavek rie divize
Strojirenstvi vice investovat do rozvoje firmy. Divize méa v gagné dob ctyii
roboticka pracovist pro svdieni ocelovych polotovar Zatim nejsou pka vytizena,
neba’ odbiratelé nepozaduji dostate velké série, aby se vyplatila vyrob&gravki.
Prilezitosti by mohlo byt ziskdni nového zakaznikgoiadavkem &Sich vyrobnich

Sérii.

Pokusit se nalézt diru na trhu a nabidnout vias§mdobek. To by pedstavovalo
investovat do vyvoje a vyzkumu a tim by doSlo krbéonovych pracovnich mist €&i

piidanou hodnotou.

Divize SpedicemiZe nabizet zakaznikn néco vic nez jen fepravu z jednoho mist na
druhé. Mohla by nabizet dodani Just in tim&pPavované zboZi uskladnit a dodat az
bude pateba.

Hrozby

NejvétsSi hrozbou pro divizbtrojirenstvije ztrata stalych zakazrikTatocast firmy ma
pouze dva velké odbatele, ktei realizuji &tSinu obratu. Tito zékaznici jsou agthteli
vice nez 10 let a strojni vybaveni firmy ¢ato dodavkam ve velké i pizpasobeno.
Ztrata rekteréeho zdch dvou zakaznik by zpisobila velky propad ve vyreéb
K naplréni vyrobnich kapacit novymi odhateli by firma potebovala porérné dlouhou
dobu.
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Divize Spedice i Obchodni zastoupemiaji mnoho drob¥jSich zakaznik a u nich by

ztrata jednoho odinatele nebyla tak vyznamna.

VSechny ii divize se zabyvaji podnikatelsk@éinnosti v oblastech potmé vysoke

konkurence.Naklady na vstup do odtvi u strojirenstvi jsou po&énn¢ vysoké, ale

nejen mnoho evropskych, ale i asijskych firem jetdt®n¢ kapitalow vybaveno.

Divize Spedice i Strojirenstjsou orientovany na export a proto je ptovelkym

rizikem posilovani sknného kurzu koruny.

VSechny ii divize ohroZuje neugrny rist mzdovych nakladv ekonomice, ktery by

neodpovidal rostouci produktiwiprace.

Obrazeke. 4: SWOT ANALYZA

Vnittni prostedi

SWOT ANALYZA

‘ Slabé stranky — WEKNESSES

Silné stranky — STRENGHTS

Finarcni stabilita

Kvalifikovany personal

¥y ryr

Znalost gesného obraimi
> Dlouhodobé vztahy se
zakazniky

[ 3 ZkuSenosti tymu

> Stanovena strategie dalSi
rozvoje
(2 Zajistny odbyt vychazejici z
silné poptavky po sluzbach spahesti
> Vysoka kvalita vyrobk

(2 Korektni obchodni vztahy
efektivni cenova politika

> ZkusSeny managemer

s dlouholetou praxi

g

[

Nezastupitelnostdkterych stroj

Malo efektivni vnitropodnikoveé

procesy a operace

» Zastaraly podnikovy inforniai
systém

» Nejasné vymezeni kompetenci
odpowdnosti

» Neoptimalizovany tok vyrohk
zavodem

» Spatna prezentace na internetu
= Nevyuziva zadnou z metod

modernihdizeni podniku

[

[

Malé portfolio odkratel

Absence vyvoje a vyzkumu

a
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| ]

-

| ]

-

[ 2 Nové technologie

> Novy produkt
E > Rostouci draz zakaznik na
g_ kvalitu vyrobki a diferencovanost
2 [ Systémiizeni jakostiCSN EN
> ISO 9001

> Novy informa&ni systém

srovnani s fivodnimi zendmi EU

Prilezitosti — OPPORTUNITIES

Nizké mzdové naklady

Velké skladovaci prostory
Spickové strojni vybaveni

Finance na kapacitni rozvoj

» Zadny vlastni vyrobek

Hrozby — THREATS

» Neaiekavany fist cen material
» ZvySeni pétu konkuregnich firem
oblasti,

» Ztrata rekterého z vyznamnych
zékaznik

» Nedostatek kvalifikovanych lidskyg
zdroja na trhu
» Odliv pracovnich sil ke konkurenci

» 99% vyroby vyvoz do SRN

Zdroj: vlastni zpracovani

Vyhodnoceni SWOT analyzy

Z provedené SWOT analyzy jeretelné, Ze spotmost ma silné finami zazemi,

kvalitni zangstnance a Spkové vybaveni. Firma provedla v minulych letechtaybu

nove lakovny, tmelirny, palirny a skiad
Slabymi strankami spateosti je neoptimalizovany tok vyrobkfirmou, nejasné

vymezeni kompetenci, okrajové vyuzivani moderni@iochtizeni a pedevsim malé

portfolio odiErateli.

Velkou pilezitosti pro spoknost by bylo zavedeni nového vyrobniho produktu,

zvySeni automatizace, zavedeni infoéniho systému a systémizeni jakosti.
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Mezi hlavni hrozby firmy pat predevSim ztrata dkterého z kidovych zékaznik a

nedostatek kvalifikovanych lidskych zdiioj

Firma ma stanovenou realnou strategii budoucihwagjez je si ¥doma nutnosti stale

modernizovat a inovovat.

NavrZzena zlepSeni: V oblasti marketingu ifidad pracovni o&v s logem firmy pro
lepSi ztotozuni se zamsstnand s cily firmy, zandstnanec by @l byt hrdy na to, Ze ve
firm¢ pracuje. Nebo jako vatni darek dat zasstnanédm modely silnénich vald, pro
které se ve firm vyrabi komponenty. Nadale investovat do inovaoijych technologii
a tim zvySovat produktivitu. Po dok&emé vystav® nové haly vroce 2018
optimalizovat tok vyrobku firmou a tinctasténé odstranit plytvani zbytamou

manipulaci.

7. Navrhy na zlepSeni
Pracovist tryskarna

Pracovi& tryskani doplnit druhym vykagsim strojem dle vyp&ia a tim odstranit Uzké
misto viz kapitola 5.2 TOC UZKE MISTO.

PracoviSté obrobna

Pro pracovidt obrobna lze navrhnout zlepSeni efektivity olrdktim, Ze 1 pracovnik
bude obsluhovat dvobralgci centra. Redpokladem pro usgpnou realizaci je vyrobni
davka vystaujici pro 2 obrakci centra na celou simu nebo na kazde obrélh centrum
jiny polotovar, ale se stejnym obgéddm casem. V ostatnichifpadech by dochazelo ke
kolizi v pripraw obrobku na upinaci paletu. PoZzadavek na obslulow ebrakscich
center jednim pracovnikem vyvola zcelagjisidpor ze strany pracovrikobsluhy a
dokonce i mistra obrobny. Tento odpor jeba gekonat trglivym vyswétlovanim,
toho, pr@ to firma poZaduje a podfibto paticnym zvySenim platu pro tohoto vice

vytizeného pracovnika.
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Pracovist balirna

V tomto oddleni, které je v samostatné budme nachazi 4 pracowstObsluhadchto
pracovi§ je realizovana vysokozdviznymi voziky. Pro samatn@anipulaci s hotovymi
vyrobky slouzi 2 mostovéijgby. Pro zavazeni zboZi k zabaleni a i pro vyvagkenizi
1 vrata. V tomto migtdochazi ke KzZeni tras. Res 2 pedni pracovidt se zavazeji 2
zadni. Nej¢tSi problém nastava, ve chvili, kdy je na zadniacpvisti ukoden balici
proces a naipdnim neni. V tuto chvili dochazi k prostoji. Vevith kdy je zavazeno
zadniho pracovi§tdochazi k prostoji i nafpdnim pracovisti. Sledovanim pracavi
meétenim ¢adi potrebnych k zabaleni konkrétnich vyrdbke nepoddlo najit reSeni,
které by Upl& odstranilo prostoje. &xem 8 hodinové sémy bylo nandieno celkem
326 minut prostdj, z toho 113 minutekani nez bude zavezené zadni prac®asi4
minut neZ bude uka@eno baleni nafpdnim pracovisti. Sestaveni optimalniho vytiZzeni
konkrétnich balicich pracoviZabira neturrné mnohocasu. Jelikoz je toto pracowist
zavislé pedevsim na lidském vykonu, jg¢egmé, Ze jednotlivi pracovnici jsouzne
vykonni a tudiZ nelze takovéto pracowigbavit prostaj.

Navrh feSeni: Na prejSi strag objektu vybudovat druha vrata a tim umoZnrit

zavazeni i zadnich pracovidNaklady na #izeni novych vrat cca 60.000,<Kodborny

nazor autora podlozeny desitkami realizaci.

Cas prostaj, ktery |ze odstranit navrhem 113 + 74 = 187 mitjuB,12 hodiny / sfna.
Pti nakladech na zagstnance balirny 248,/ hodina by pak Uspora byla 3,12 hodiny
X 248,- K& = 774,-K/ smena.

Vypoéet prosté doby navratnosti :

TNp=IN/CFs

TNp=60.000 / 774 78 snén.

Navratnost investice by byla 78 &m

kde: IN naklady na investici (investi vyda),

CFs je perzni tok za jednu samu ( Uspora nakladv disledku investice).
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Na pracovisti balirna je pro expedici vyrdbkotreba uéité mnozstvi podkladnich a
prokladacich tramk které slouZzi k oddeni vyrobki, aby nedoslo k poSkozeni lakki p

prepraw.

Tabulka¢. 13: Pimerna nesicni spoteba tramk pro expedici

bm/mésic cena/bm cena/ mésic
tramky 40 x 60 651,00 13,00 8 463,00
tramky 80 x 100 38,00 41,60 1 580,80
Celkem naklady za 1 mésic 10 043,80

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Navrh na zlepSeni:ipkontrole baleni bylo grenim zjiSéno, Ze wkteré podkladni
prvky o rozmérech 60 x 40 mm Ize nahradit tramky o ra@zm 50 x 30 mm,

piedpokladané zéméné mnozstvi uvedeno v nasledujici tabulce.

Tabulka ¢. 14: Redpokladana gmeérna mesicni spoteba tramk pro expedici po

zmené

bm/mésic cena/bm cena/ mésic
tramky 30 x 50 317,00 5,00 1 585,00
tramky 40 x 60 334,00 13,00 4 342,00
tramky 80 x 80 11,00 39,00 429,00
tramky 80 x 100 27,00 41,60 1123,20
Celkem ndklady za 1 mésic 7479

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Dale bylo na tomto pracovisti zji&to, Zze dleni materialu pouzivaného pro podklady a
proklady probiha r&ni pilou. Méfenim piimérnéhorezacihatasu a dopéteniméasu na
celou smdnu bylo zjiStno, Zze samotn&zani rdni pilou bez¢asu na upnuti a zteni

je 1832 s. Zndeni vzorovychtadi pri déleni okruzni pilou byl vypétentezacicas na
689 s. Usporaezacihotasu by byla 1143 s / sma, tj cca 0,32 hodiny / sma. Ri
nakladech na za¥stnance balirny 248,4thodiny by pak Uspora byla 0,32hod x 248 =

79,-K&/ smena.

Jako vhodnéiezaci z#&zeni byla vybrana pokosova pila Metabo KGS 254 M
S pojezdem v cen5.529,- K bez DPH.

Vypoéet prosté doby navratnosti :

TN,=IN/CFs
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TNy=5.229/79= 66 snén.
Navratnost investice 5229 / 79 = cca 6@s8m
kde: IN naklady na investici (investi vyda),
CFs je perzni tok za jednu samu ( Uspora nakladv disledku investice).

DalSi pokus o usporu oslovenim jinych dodavatedbyl Gspsny, na trhu se napaila

nalézt levejSiho dodavatele stavebniberiva.
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8. Zawr

Uplatiovani rekterych z modernichifstupi vylucuje sezénost prodiejstavebnich a
zentdélskych strofi. VétSina kupujicich si stroj gizuje pred z&atkem sezény na

severni polokouli. Proto k nejtisim prodejm dochazi v jarnich #sicich.

Pfi vypracovani této prace jsem vychazéegevsim ze svych zkuSenosti a znalosti

prostedi nebd jiz 17 let se podilim na rozvoji arealu firmy Pera.s., v Kézevsi.

Béhem analyzy vyrobnich prodese pod#lo vyhledat pomoci teorie omezeni Uzké
misto, kterym je tryskaci stroj. Z pozadavikyroby byla zjiS¢na potebna kapacita
noveho stroje. Byly navrzeny 3 stroje igyjici poZzadované parametry a vyhodnocena

nejvhodrjsi varianta. Naslednbyla spgitana doba navratnosti stroje.

DalSimteSenym vyrobnim procesem bylo ohmdbpolotovaéi na obrabcich centrech,
kde vznikaji prostoje pracovnika obsluhy v ddkdy stroj sdm pracuje a na druhé
vyménné palet je jiz piipraven dalSi polotovar. Analyzou obegglich ¢asi bylo zjiS€no

pii jakych minimélnich obrakcich ¢casech lze uplatnit obsluhu 2 ob&élth center
jednim pracovnikem ip zvySeni efektivnosti vyrobniho procesu. V tomtidppc je
asporou mzda zagstnace a zvySenym nakladem prostoj okcéio centra. Vysledkem
by byla tSi produktivita za cenu sniZeni celkového vykorurdbicich center.
K tomuto kroku je navrzenofigtoupit v gipacdt onemocgni pracovnika nebo ip

poklesu zakazek.

Na pracovisti balirna byly zji&hy prostoje vznikajici nevhodnou zasobovaci trasou.
NavrZzeno vybudovat nova vrata pro zasobovani zhdpi@covi§ s naklady cca
60.000,- K a prostou dobou navratnosti 78 &mNa tomto pracovisti bylo zji&ho
plytvani casem, kdy k &@eni pomocného materialu je vyuzivan neefektivrocps.
NavrzenoieSeni nakupem pokosové pily, které zke@$ potebny k giipraw tohoto
materialu o 0,32 hodiny za $mu coZz je cca 1660,dmesic a dale pak na tomto
pracovisti byla navrzeno vho#8i sloZzeni pomocného materialu, kdy Ize tiBet
finanéni prostedky ve vysi cca 2.500,#za jeden rssic.

Firma velice dofe pracuje s pojistnou zasobou drobnych spojovadighovacich a
balicich diti. V pripact nakupu ocelovych pleénepovazuje za optimaliéSeni nakup
plechi az na wfitou zakazku tedy Just in time, ale v co ®&um obchodnim baliku pro

dosazeni co nejvyrasi slevy z ceny. Vzhledem k vyuzivani pouze vibherkapitalu
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rodinné firmy, kdy alternativou zhodnocovani kalitge uloZzeni na bankovniét je to
spravné&eseni. Rimérna piibéZzna doba vyroby ve firthPersa, a.s. se pohybuje mezi 2
az 4 ngsici podle réniho obdobi. Je to dandegalevsSim pozadavkentiméiere velké

vyrobni davky a z toho plynouci efektivitu vyrobgrikrétnich straj.

Tok materidh a polotovai firmou neni optimalni, coZ je bohuzeisledek fungovani
firmy v pivodnim aredlu, kde jiz&ktera pracovist byla vybudovana na nespravnych
mistech nebo vyrobni haly neunio¥aly presunot vyrobni procesyigsré do
optimalnich mist. Z toho vyplyva neefektivita ¥epra¥ mezi pracovisti. Firma se
novou vystavbou snazi tento problé&esit. V letoSnim roce bude dokmma hala o
padorysné plode cca 4000°nDo této haly budouipsunuta sw&ci pracovidt a dsleni

materialu CNC pilami.
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Priloha A: Piiklad vyrobku podniku Persa, a.s.

Dil: ¢. P1908

Zdroj: Vyrobni dokumentace Persa, a.s.
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Priloha E: Abstrakt

BILY, M. Analyza efektivnosti podnikovych vyrobnich précBsikal&ska
prace. Plz#: Fakulta ekonomicka@U v Plzni, ..s., 2017

Kli ¢ova slova:vyrobni proces, efektivita, Uzk& mista, produkévit

Bakald&ska prace je zattena na analyzu a efektivhost vyrobnich préaces
strojirenské divizi podniku Persa, a.s. Tento pkdse zabyva vyrobou dil

z uhlikovych oceli pro stavebni, skladovaci a &ditské stroje. Jsou zde popsany a
analyzovany dosazené hospisik@ vysledky z uplynulych let. V praci jsou popsany
mozné moderni nastroje pro zvySovani efektivityojelirobnich procesa z nich jsou
vybrany ty vhodné pro vyrobni zavod Persa, a.s.ZzZdklad analyzy vybranych
vyrobnich procesjsou navrzeny ¢kterd zlepSeni vedouci ke zvySeni efektivity vyroby

pii tryskani, obraéni a ctleni materiai.



Abstract

BILY, M., An Analysis of the efficiency of businegsocesses, Bachelor
thesis. Cheb: The Faculty of Economics, UniversityWest Bohemia in
Pilsen, ..p., 2017

Key words: production process, efficiency, bottidgeroductivity

This bachelor thesis is focused on analysis andierfity of production processes in
engineering division of Persa, a.s. company. Thepamy focuses on the production of
the pieces from carbon steel for construction,isgoand agricultural machines. There
ached economic out turns from the past years aerided and analysed in this thesis.
There are also the descriptions of possible motgls for rising the efficiency of the
production processes and the most suitable oneddosa, a.s. are chosen. Some
improvements leading to the increase of the praduacefficiency during blasting,
machining and division of the materials are suggksiased on the analysis of selected

production processes.



