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Resumé

Téma této diplomové prace zni “Rizeni vyroby ve firmé AG PLUS, s. r. 0.
Zamérem autorky je provést popis a ndslednou analyzu vyrobniho procesu se zaméfenim

na produkci findlnich bizuternich vyrobki.

V prvni ¢asti mé prace je provedena zakladni charakteristika bizuterni spolecnosti
AG PLUS, s. r. 0. Vdals$im bodu je zpracovdna podrobnd analyza soucasného stavu
vyrobniho procesu findlni bizuterie, doplnéna o identifikaci ztrat. Obsahem c¢tvrté kapitoly
je vyhodnoceni vySe uvedené analyzy a specifikace hlavnich vyrobnich problému. Pata
kapitola nabizi teoretické poznatky feSeni formou zeStihleni vyroby, workflow a soucasné
porovnava operacni a procesni zpusob fizeni vyroby. Opatieni vychdzejici z provedené
piipadové studie zaméfené na analyzu vyrobkového procesu, jsou uvedeny v kapitole

sedmé.

Navrhovand opatfeni by méla piispét k efektivnéjsi a plynulejsi vyrobg. Jednd se
zejména o zkraceni doby stani vyrobkt, zlepSeni systému planovani s ohledem na kapacity

za podpory dokonalého informac¢niho systému.



Resumé

The subject-matter of this thesis is “Production management at AG PLUS Ltd.*
The intention of the author is to perform the description and analysis of the production

process aimed at production of the costume jewelry finished products.

The first chapter of this work give a brief survey of history and a profile of the
company. The next chapter offers a detailed analysis concerning the current production
process, with identification of unprofitable workings in production. Chapter four contains a
evaluation of this analysis and specification of main productive problems. Content of
chapter five are theoretical pieces of knowledges of solvent this situation — Lean
Production, Workflow and comparison of traditional and progressive production control.
Chapter five presents provisions resulting from the carried out analysis specialised on the

analysis of products process.

The suggested measures should contribute to a more efficient and fluent production
process. The main issue is to reduce the waiting time of products, improve the planning
system with regard to production capacity which is supported by a perfect information

system.
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Seznam pouZzitych zkratek a symbolu

HB

HW

ICA

JIT

KD

MRP

OPT

SD

THP

“jen k tomu ucelu*

Bizuterie Ceskd Mincovna, a. s.
Capacity Requirements Planning
hotova (finalni) biZuterie
hardware

International Colour Authority
Just In Time

kovodily

Material Requirements Planning
Optimized Production Technology
sklenéné doplilky

technicko — hospodéaisti pracovnici
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1. Uvod

Predmétem mé diplomové préce je popis a ndslednd analyza fizeni vyroby ve firmé
AG PLUS, s. r. 0., se zaméfenim na rozbor vyrobkového procesu produkti findlni

bizuterie.

Tato prace Castecné navazuje na téma bakalédiské prace, ve které jsem hodnotila
dosazené vysledky nové zavedené vyroby hotové bizuterie ve srovnani s hospodafskymi
vysledky galanternich bizuternich produktii a polotovart. Zavéry z ekonomické analyzy

prokdzaly, Ze vyroba HB ma pied sebou slibnou budoucnost.
ProtozZe i dnes se firma potyka s urCitymi problémy, jako napt. zplisobem prodeje

HB, s organizaci a fizenim vyroby nebo skladovanim, rozhodla jsem se vyrobni proces

zmapovat a na zdklad¢ dostupné literatury navrhnout urcitd opatteni na zlepSeni.
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2. Charakteristika firmy AG PLUS, s. r. o.

2.1. Zakladni adaje o firmé

Obchodni firma: AG PLUS, spol. s. 1. o.

Sidlo: Podhorska 132, 466 01 Jablonec nad Nisou
Identifikaéni ¢islo: 49099434

Zakladn{ kapital: 1 000 000,- K¢

Kategorie firmy dle trZeb: 200 000 000 — 299 999 999,- K¢

Predm¢ét podnikénd: Koupé€ zbozi za ucelem jeho dalSiho prodeje a prode;j

v ramci Zivnosti volnych, vyroba bizuterie,
bizuternich kovodilt, ozdobnickych vyrobkii,
galvanizace kovil

Jednatelé: 2

Pocet zaméstnancu: 350

2.2. Historicky vyvoj

AG PLUS,; s. 1. 0. byla zaloZena dne 28. 9. 1993. TéhoZ roku firma zprivatizovala
dvé vyrobni budovy byvalého stitniho podniku BiZuterie v Jablonci, v Podhorské
ulici.V objektech se nachazelo nékolik piivodnich vyrobnich stroji, které se pro poc¢atecni
vyrobu daly pouzit. Hlavni produkce byla zaméfena na vyrobu fastované borty a na provoz
jeste funkcni galvanizovny, ve které se provadély razné techniky pokovovani (mofteni,
kontaktni stiibro). Stejné¢ hodnotnou produkci byla vyroba plastické borty. Doplitkové se
vyrabély krouzkové jehly, nyty a prysma nyty. Odbyt AG PLUS, s. r. 0. pfevazné zavisel
na mnozstvi zakdzek od firmy Preciosa, a. s., kterd je svétové proslavena svoji dlouholetou
tradici vyroby biZuterie a ma rozvinuty zahrani¢ni obchod. Minimélni podil na celkovém
odbytu tvofili drobni tuzemsti odbératelé. Za prvni dva mésice existence vykazala AG

PLUS,; s. r. 0. se dvéma zaméstnanci trzby za vlastni vykony a zboZi ve vysi 27 400,- K¢.
Rok 1994 a 1995 probéhl ve znameni rozsdhlych investic. Prvni neodkladnou

investici se stala komplexni oprava vyrobnich stroji, které bylo nutné zmodernizovat a

pfizpusobit pro nartstajici vyrobu. Dalsi ndkladovd poloZka byla cilena na rekonstrukci
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budov vcetné vybaveni interiérti. Tyto vydaje byly financovany bankovnimi tvéry, a tedy
prvotnim zdjmem a povinnosti firmy bylo v nasledujicich letech tyto tvéry spolu s troky
splacet. AG PLUS, s. 1. o. také zatiZilo rychlé navySovani mezd, které pfi stavajicim poctu
136 zaméstnanci vroce 1994 a ndristkem na 269 zaméstnanci v roce 1995, nebylo
bezvyznamnou polozkou. Struktura vyrobkll se béhem téchto let vyrazné nezmeénila. Firma
v roce 1994 doséhla trzeb za vlastni vykony a zboZi ve vysi 36 112 000,- K¢ a v roce 1995
45 878 000,- K¢. Zékladni kapitdl AG PLUS, s. r. 0. byl v roce 1995 navySen na

1 000 000,- K¢.

Dne 24. 6. 1996 AG PLUS, s. r. o. zalozila svoji prvni dcefinou spolecnost GIP
Jablonec, s. r. 0. Tato bizuterni firma se zabyva specifickou vyrobou voskovanych perli.
Vyrobni prostory byly piivodné zatizeny na ptd¢ hlavniho sidla AG PLUS, s. r. o., ale
z dlivodi nevyhovujicich podminek pro vyrobu se firma vroce 1999 prestéhovala do
nového objektu na SmrZovce. Vroce 1996 AG PLUS, s. r. o. vykazovala s celkovym
poctem 274 zaméstnancu trzby za vlastni vykony a zbozi v ¢astce 63 541 000,- K¢. Pro
srovndni uvadim hodnotu trzeb firmy GIP Jablonec, s. r. 0., které se v prvnim roce

pohybovaly kolem 8 mil. K¢.

23. 6. 1997 vznikla dcefina spolecnosti Elegant cz, s. r. 0. Sortimentem vyroby jsou
sklenéné knofliky a rizné ozdobnické piedméty ze skla (broZe, ndusSnice, piivésky). Tato
firma zacinala v ndgjemnich prostorech, které ¢astecn¢ omezovaly plnou efektivitu vyroby,
proto byla i ona v roce 1999 prestéhovdna. Hlavnim odbératelem AG PLUS, s. r. o. ziistala
1 naddle z 90-ti % Preciosa, a. s. a zbylych 10 % zastupovali tuzemsti odbératelé. Trzby za
vlastni vykony a zboZi v roce 1997 ¢inily 50 190 000,- K¢&, pocet zaméstnanct poklesl na

250.

Z dlivodu sniZeni prodeje vyrobku a celkového zpomaleni dynamiky ekonomického
vyvoje se AG PLUS, s. r. 0. rozhodla vymanit z vlivu Preciosy, a. s. na odbytu a tim i na
vysi svych trzeb. Proto majitelé uskutecnili myslenku zalozit firmu zabyvajici se pouze
obchodni ¢innosti. Akciové spole¢nost Fenios, a. s. byla zapsdana do obchodniho rejstiiku
dne 31. 3. 1998 s cilem zprostfedkovavat obchody nejen pro AG PLUS, s. r. 0. a dcefiné

spolecnosti, ale i pro cizi bizuterni firmy. Fenios, a. s. se mé¢la stat konkurentem silnym
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bizuternim spole¢nostem a zajiStovat odbyt vyrobkll pievdzné na zahrani¢nich trzich.
Funkci obchodniho partnera Fenios, a. s. plni stdle, ale ptevdazné mnoZstvi obchodi si dnes
AG PLUS, s. r. 0. obstardva sama. 1. 6. 1998 se rozsitila skupina dcefinych spole¢nosti o
firmu Bizu NOVA, s. r. 0., kde AG PLUS, s. r. o. odkoupila 51 %-ni podil. Vyrobni
program Bizu NOVY, s. r. o. dopliiuje celkovou produkci o Satonové fetézy, Satonové
rondelky, Satonové kulicky a vyrobu kamenti v kotlikdch. V roce 1999 se vSechny dcefiné
spolecnosti, krom¢ Feniosu, a.s., kterd sidli v Podhorské ulici, ptest¢hovaly do
zakoupeného objektu na Smrzovce. Nakup vyrobniho komplexu budov na Smrzovce byl
velkym finan¢nim vydajem, ale jak se pozd¢ji ukdzalo, i velmi rentabilitnim pro dalsi
provoz. Trzby za vlastni vykony a zboZzi za rok 1998 vzrostly na 185 158 000,- K¢. Tento
prudky nartst byl zplisoben zménou metodiky uUctovani zakdzek od Preciosy, a.s. AG

PLUS, s. r. 0. v této dobé zameéstnavala 300 lidi.

Flexibilni a rychle rostouci firma zacala ¢aste¢né konkurovat biZuternim gigantim -
Jablonexu, a. s. a Bizuterii Ceské Mincovné, a. s. Z dtivodt ohroZeni zakézek od téchto
zprosttedkovatelskych spolecnosti bylo béhem roku 1999 vytvotfeno odbytové oddéleni
zamétené na zahranicni obchod. Rokem 2000 se pocet zahrani¢nich odbératell rozsitil a
kvantita prodeje stoupla. Vyrobni program je obohacen o prvni pokusné vyrobky hotové
Strasové bizuterie. Trzby za vlastni vykony a zboZi byly vykazany v rekordnich cislech.
212 106 000,- K¢ za rok 1999 a 339 774 000,- K¢ za rok 2000, pii poctu 347 zaméstnanct

z roku 1999 a 473 zaméstnancu v roce 2000.

AG PLUS, s. r. 0. se béhem roku 2001 a 2002 ¢im dal vice zviditeliiuje nejen na
tuzemském trhu ale i na trhu zahranicnim. Dochdzi k riistové tendenci prodeje polotovart i
galanternich vyrobkl. Pouze pro hotovou bizuterii se stidle hledd optimédlni marketingova
strategie prodeje. Dosud nevyfeSenym problémem je i zplisob organizace vyrobnich
kapacit jednotlivych operaci. Trzby za vlastni vykony a zboZi v roce 2001 dosdhly 381 265
000,- K¢ a vroce 2002 “relativné* mirn¢ poklesly na 205 067 000,- K¢. Firma sniZila
pocet zaméstnancti z 412 (r. 2001) na 252 (r. 2002).

V prvnim ctvrtleti roku 2003 byla zapoc€ata vystavba nové galvanizovny. VeSkerd

pozornost byla vénovdna zplsobu prodeje hotové bizuterie vetn¢ sladéni a urychleni
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vyrobniho procesu. Vyroba hotové biZuterie se stala nejrychleji se rozvijejicim vyrobnim

/////

Vv

podstatné vys$s$i marZi na vyrobek neZ prodej polotovari. Rokem 2003 AG PLUS, s. r. o.
vykazuje trzby za vlastni vykony a zboZi v celkové vysi 198 640 000,- K¢ a poctem 328

zaméstnancu.

Rok 2004 a 2005 probéhl opét ve znameni zmén. ProtoZe vyrobni kapacity malé
vyrobny v AG PLUS, s. r. o. nestaCily pojmout ndval zakdzek HB, firma zakoupila
v Jablonci novy objekt. Odbyt findlni biZuterie roste pozvolna, ale stalym tempem.
Organizace a fizeni vyroby této produkce je pfetrvavajicim problémem. Dosud neni
vyfeSen zplusob skladovani, forma vyrobni dokumentace a systém pocitacové evidence
vyroby jako celku. Nemalou starosti se zdd byt i zpisob prodeje této specifické mddni

produkce.

Udalost, kterd piinesla rozruch mezi vSemi bizuternimi firmami na Jablonecku,
bylo zalozeni nové spolecenosti Jablonex Group, a. s. Ta vznikla slouenim BCM, a. s.,
Ornely, a. s., Jablonexu, a. s., Zeleznobrodského skla, a. s. a spolecnosti Bohemian
Jewlery. Nemaly podil na této spoleCnosti, kterd mize zahybat svétovym trhem, ma i

rakousky bizuterni gigant Swarovski.

2.3. Vyvoj organizacni struktury firmy

AG PLUS, s. r. 0. je dynamickou relativn€ mladou firmou, ktera zacala fungovat
v nevelkém objektu s ptivodnim vybavenim. Vystupem byla adekvétné nizkd produkce
uzkého sortimentu. Organizacni struktura se postupem casu rozvétvovala podle potieb
pfibyvajiciho objemu a sloZeni vyroby. Majitelé AG PLUS, s. r. o. dbali a stdle dbaji, aby
firma nebyla zatiZena nadmérnou administrativou. Pokud doslo k neo¢ekdvanému zhorSeni
ekonomické situace podniku, nebylo potfeba komplikované fesit snizeni ndklada v oblasti

THP, ale stacilo omezit vyrobni ¢innost a ,,zeStihlit* pracovniky ve vyrobé.
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2.4. Vyrobni program
Vyrobni program AG PLUS, s. r. 0. a dcefinych spole¢nosti 1ze charakterizovat

tfemi skupinami produktii:

» Galanterni zbozi ma Siroké vyuziti v textilnim a obuvnickém primyslu. Tato
skupina tvofi nejvétsi podil produkce firmy. Mezi hlavni vyrobky patii fastovana

borta, plastickd borta a sklenéné knofliky.

= Polotovary pro vyrobu biZuterie jsou predmétem obchodu se spole¢nostmi, které je
dale zpracovavaji na hotovou bizuterii. Skupinu charakterizuji: Satonové fetézy,

Satonové rondelky, kulic¢ky, jehly, nyty a voskované perle.

= Hotova bizuterie — tuto nejmlads$i vyrobu zastupuji pfedevs§im nahrdelniky,

prsteny, kabelky, ndus$nice.

2.5. Distribuce vyrobkii

Odbyt je tvofen z 50-ti procent pfimym exportem a zbyvajicich 50 procent vyroby
je prodano tuzemskym obchodniktim, kteti z 95 procent zboZi reexportuji do zahrani¢i. AG
PLUS, s. r. o. distribuuje téméf do celého svéta. Hlavnimi trhy jsou: Evropa (Anglie,
Némecko, Polsko, Italie, §panélsk0), Rusko, Turecko, Spojené arabské emiraty, Australie,

USA, Kanada, JiZni Amerika.

Nejvétsi podil na celkové produkci AG PLUS, s. r. 0. maji galanterni vyrobky (61
%), polotovary ukroji z kolac¢e trzeb 33 % a zbylych 6 % zbyva na hotovou bizuterii.
Produkce findlni bizuterie je ale podstatné ziskov¢jsi (marze se pohybuje kolem 20%) nez
napf. vyroba polotovart, i kdyZ s sebou nese vyssi riziko rychlého sniZeni prodeje, které je

v v oz

dano rychlou a kratkou Zivotnosti pravé Zadaného vyrobku.
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3. Analyza soucasného stavu fizeni vyroby a identifikace ztrat

3. 1. Informa¢ni a hmotny tok firmy AG PLUS, s. r. o.

Zakaznici Externi galvanizace
Usek piipravy prace
Zakladni kameny —
Slovensko ¢ $
Usek pasirna
Retézy, SD - ——p 3
Smrzovka l@—— Reditelstvi AG ¢ ¢
PLUS, s. 1. 0. — <> -
Jablonec Usek galvanizovna
— Vyroba HB -
. Jablonec
Ostatni dily —| Usek technické ¢ $
(Satont1 tvarovek) ‘— pripravy vyroby - ,
/ vzorovani Usek montdZ
Suroviny na Satony / - ¢ ¢
- Desna Usek baleni zbozi
Jini dodavatelé Sklad

[Zdroj: vlastni zpracovéni]
— informacéni tok

—» hmotny tok

3. 2. Popis vyrobniho procesu

Prvni impuls pro zahdjeni vyrobniho procesu ptichdzi od zdkaznika, ktery svoji
predbéZnou objednavkou oslovi tsek prodeje. Objedndvka je dadle postoupena vedoucimu
vyrobniho oddé¢leni, ten zjisti aktudlni zdsobu sklenénych dopliikli a zafastovaného fetézu a
nejpozdéji do druhého dne stanovi, zda je mozné vyhovét zdkaznikovi v pozadovaném

mnozstvi a terminu dodani.

Pokud je zdkaznik sterminem dodani spokojen, potvrdi objedndvku, kterd je

obratem zasldana do vyroby. Objednavka je automaticky rozepsdna na jednotlivé vyrobni
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privodky pouze vtom piipade, Ze je k pozadovanym vyrobkiim vytvofena komplexni
dokumentace (technologicky postup, seznam polotovard, cenova kalkulace, obrazek).
Jestlize objednané zboZzi neni pfedem zdokumentovano, je nutné zakdzku rozepsat ru¢né a
vycCislit vSechny potiebné tidaje o materidlech a polotovarech, které vstoupi do vyrobniho

procesu.

Diivodem c¢asové naro¢ného rucniho zpracovéni udajii potiebnych pro vyrobu je
skutecnost, ze vyroba hotové bizuterie je podfizena ménicim se mddnim trendim.
Zakaznici zadaji nejen stale nové vyrobky, ale 1 nové barevné variace, dopliiky atd. Firma
nabizi svoji paletu hotové biZuterie, ze které si zdkaznik vétSinou vybere tzv. typovy
vyrobek a ten si nechd upravit podle svych ptedstav, nebo zasSle vzorek pozadovaného
vyrobku a sdm si urci, jakou podobu bude mit findlni produkce. Takto specifikované
zakdzky jsou provadény z 60ti % vSech objednavek. K dispozici je i S§kdla tzv. ,,standardt®,

tedy vyrobkd, které sviij tvar neméni a li$i se pouze dle zdkaznik.

Seznam vyrobni dokumentace:

1.objednédvka (soupis objednaného zboZzi)

2.vyrobni privodky na jednotlivé vyrobky

3.seznam potiebnych polotovarii (zafastované SD a fetézy)

4.seznam potiebnych SD (Satony, dublety, voskové perle, mackané ohnovkové
perle, rokail)

S.seznam potrebnych KD (vylisky, zaponky, mechaniky, fetizky)

Dispecerské fizeni

Jedna kopie od kazdé objedndvky vcetné¢ kompletni vyrobni dokumentace je
zaloZena na dispecinku. Dispecerskd forma fizeni je pro takto ndrocnou organizaci vyroby
nezbytnd. DispeCer musi byt pracovnik rychle se orientujici v mnozstvi zakdzek a jejich
terminech vyhotoveni, ddle musi mit pfehled o aktudlni zdsobé& sklenénych i kovovych
polotovart. Jednou z jeho hlavnich pracovnich ¢innosti je sledovani terminového rozpisu

zakazek béhem vyrobniho procesu. Pokud dojde k situaci, Ze v prubehu vyroby bude nutné
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doobjednat chybé&jici materidl nebo polotovary, tou rozhodujici osobou je pravé dispecer,
ktery rozhodne, na jakou polozku bude nové prichozi materidl pouZit, tak aby byla

dodrZena ¢asova kontinuita jednotlivych zakazek.

V pribéhu vyroby dochdzi ke ztraté¢ vyrobnich dokumentt. Proto, aby nedochédzelo
k duplicitnimu vystavovani novych kopii ,kymkoliv®, ma tuto pravomoc opét pouze
dispecer. Neni také vyjimkou, Ze zdkaznik dodatecné¢ zbozi doobjednd, a pravé vystaveni a

spravné zatazeni dodate¢nych dokumentt je dalsi povinnosti dispecera.

Pro ukdzku uvadim mnoZzstvi moZznych variant, které mohou vzniknout v porovnani

s byvalou BiZuterii Ceskou Mincovnou, a. s.:

BCM, a.s. |AGPLUS,s.r.o.
Pocet pouzivanych KD 14 000 druhta 7 000 druht
Pocet pouzivanych SD 30 000 druhii 25 000 druhta
Pocet galvanizaci 40 druht 20 druht
Pocet vzorkii celkem 130 000 druhtt | 30 000 druhii
Pocet novych vzorku ro¢né 5000 2 500

[Zdroj: AG PLUS, s. 1. 0.]

3. 2. 1. Usek vzorovani

Vytvoftit atraktivni a hlavné trendovy vyrobek vyZaduje spoustu praktickych
zkusenosti jak z oboru navrhafstvi tak z marketingové oblasti. Nové produkty je potieba
cilen¢ zaméfovat na skupiny konecnych spotiebiteli a tim zohlednovat i finan¢ni

ndkladnost vyrobkd.

Zivotni cyklus findlni biZuterie se od klasické S — kiivky li§i predeviim v délce
trvani. Hotové biZuterni vyrobky jsou ovlivnény prvkem moddnosti, ktery predstavuje
soucasny styl v urcCité oblasti. Tuto skupinu tvoii jednotlivé ,,origindlni* vyrobky, pficemz

kazdy z nich ma sviij specificky Zivotni cyklus zdvisejici na atraktivit¢ produktu. Pribéh
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Zivota vyrobku — médniho hitu se dd obecné charakterizovat jako rychly narist trZzeb a

rychly upadek.

Zivotni cyklus médniho hitu

prodej

Zdroj: [vlastni zpracovani] cas

Vyse uvedeny charakter hotové biZuterie nastinil, jakym zpiisobem je zbozi ve
firmé poptavéano. Kazdy zdkaznik ma jinou pfedstavu o konecné podob¢ vyrobku. Vyhovét
vSem pozadavklim je nédplni prace designérek, které dokombinuji zddané prvky ¢i barvy a
schvali produkt k vyrobé¢. Jako prodejci mdédnich odévnich hiti, tak prodejci HB chtéji, aby

jejich vyrobky byly jedine¢né a ptinesly jim co nejvétsi podil na trhu.

Informacni zdroje pro pfipravu biZzuternich kolekci

Trendové zmény se v bizuternim prumyslu projevuji dvakrat do roka. Nové prvky a
barvy na sezonu jaro — 1éto jsou zndmi jiz poc¢itkem Cervence, novinky pro podzimni —

zimni sezonu maji designéfi k dispozici uz pocatkem tnora.

Je zfejmé, Ze se piiprava kolekci opird o studium a sledovani médnich trendid a
vlivil v ¢asovém predstihu, ktery plati v§eobecné pro cely primysl textilni médy a dopliki
celosvétoveé. Prvni informace jsou ziskdvany v oblasti barev, které budou urcujici v dané
sezon¢. Tyto informace jsou velmi dilezité pro orientaci v predzdsobeni sklenénymi
kameny. Témto barvdm odpovidad téz piiprava a tvorba vzorkil, které tvoii nabidkové

kolekce.
V oblasti prognézy barev existuji narodni instituce, které se zabyvaji stanovenim

trendd v oblasti barev. Tyto ndrodni instituce se sdruZuji do mezindrodnich instituci,

jejichz prognézy barev se stdvaji urcujici. Piikladem takovéto instituce je ICA
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(International Colour Authority) s hlavnimi kanceldfemi v Londyné, Pafizi a Mildné.
Experti této organizace se schazeji dvakrit do roka, aby stanovili trendy barev a médni

vlivy pro danou komer¢ni a médni sezonu.

Zdroje informaci uréujici styl biZzuternich dopliku

= specidlni vystavy bizZuternich doplilka

= odborné médni Casopisy

* sledovani impulst, které pfinasi Haute Couture

* sledovdni médnich barevnych ptedpovédi, které zajistuji specializované firmy na

dvouleté obdobi (dilezité z hlediska barev sklodoplik Strasové bizuterie)

Vliv Haute Couture na biZuterni pramysl

Nejvétsi podnéty a impulsy piinaseji prehlidky Haute Couture (vysokd mdda)
designérii, které se konaji dvakrat rocné€ a jsou urceny pro sezonu jaro/léto a podzim/zima.
Zv1ast se konaji prehlidky Haute Couture a zvIast’ prehlidky Pret a Porter. Prehlidky Haute
Couture nemaji takovy komerc¢ni efekt, jsou ureny pouze nepatrné zdkaznické siti t€ch
nejbohatSich vrstev, stavaji se vice méné reprezentacni zaleZitosti mddnich firem a Haute
Couture moda se nepodili vyrazné¢ na jejich obratu. Piehlidky Pret a Porter (luxusni
designérskd konfekce) maji daleko vétSi komeréni vyznam a ovliviiuji znaéné déni
v oblasti médy. Proto jsou tyto piehlidky velmi diileZité i pro oblast dopliikd jako jsou
Sperky a bizuterie. UrCuji trendy i ostatnich dopliikt jako boty, pasky, kabelky, Sdly a
Satky.

Prehlidky Haute Couture a ptehlidky Pret a Porter (konfekce) se konaji vZdy tésné
pfed piisluSnou sezénou na jafe a na podzim, vyplyva to ze snahy zamezit kopirovani a
rychlému piendseni podnéti z téchto prehlidek do primyslové vyroby. Nabidky

konfek¢niho primyslu jsou totiZ zaloZeny na mnohem delSim cyklu.

Prvni nabidky zacatkem srpna - dodavky zboZi prosinec, leden, tinor

Doobjednavky fijen - dodavky biezen, duben, kvéten
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Z tohoto cyklu vyplyvd, Ze komer¢ni konfekéni vyroba nemuiZze kopirovat Haute
Couture. Vzhledem ktomu, Ze v dob¢, kdy probihaji ptehlidky Haute Couture, je
pramyslova vyroba v plném proudu. Timto zpisobem si zachovdva Haute Couture
jedinecny predstih v modeé.

Realita je vSak takovd, Ze i Haute Couture byla a bude kopirovdna. Neni na
pochybach, Ze napodobovani znaCkovych produktii stdle vzrastd a tim dochdzi

k nekontrolovatelnému ukrajovéni z trZzniho koléce.

Vvyvoj vniméani biZuternich vyrobku

BiZuterni dopliiky jsou uzce spojeny s vyvojem mody a jejich provedeni citlivé
reaguje na kazdou zménu. Jestlize v minulosti trvaly nékteré médni trendy vice neZ deset
let, dochédzelo postupné ke zkracovani této doby a nyni dochazi ke zméné témet kazdé dva
az tii roky, nehled¢ na komercni trendy, které vznikaji velmi ndhle, ale také velmi rychle
zanikaji. Dochdzi k tomu zpravidla okamzité, jakmile dojde k pfehlceni nabidky. D¢je se
tak velmi rychle, nebot’ toto komerc¢ni zboZi se snazi realizovat na trhu znac¢ny pocet

vyrobcl a ,,rychld méda® jim zajist'uje rychly odbyt a zisk.

Koncem minulého tisicileti sklouzavaly jak USA, tak Evropa do stéle vétsi recese.
Purismus byl dobovym vyjaddfenim této deprese a znamenal odklon od dopliki, véetné
biZuternich. Objevovala se vice méné Sedivost (barvou ¢islo jedna byla Sedd ve vSech
odstinech), a to nejenom barevna, ale téZ stylovd. Na pielomu tisicileti dochdzi k situaci
jako na pocatku 80. let. Konzumni klima se zlepSuje, objevuji se slova jako elegance,
bohatost a luxus a hlavné objevuje se radost z barvy a radikdlni odklon od purismu.
Zaroven vSak dochdzi ke zméné, mdda jiZ neptfedstavuje primysl zalozeny pouze na

hodnotach kvality a estetiky. Obchod s médou nabyva na dileZitosti.
Obrovsky technologicky pokrok vyroby latek posunul zna¢né kupiedu cely textilni

primysl, ktery se nachazel ve stagnaci. Také v bizuternim primyslu plati, Ze zdkaznici

pozaduji to, co odpovidd médnimu stylu, ale zdroven je odlisi od konkurence. V praxi to
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znamend pozadavky na zménu provedeni a barev vyvzorované kolekce, zdkaznici
vyjimecné akceptuji vzory tak, jak jim jsou predloZzeny. Dochazi k poptdvce po
neobvyklych odstinech kamenti a jejich kombinaci. Dosavadni barevnice nestaci, neustale
dochdzi k jejimu rozSifovani o mezitony barev. Firma Swarovski neustdle zafazuje do
svého programu nové druhy barev. Jsou to barvy, jako napt. chrisolit (jemnd zelend), light
peach (svétla broskvova), light azurit (vodni namodrald)... Kromé novych odstinli barev se

objevuji i nova povrchova zuslechténi na barvach.

Dnesni pfistup k plnéni dodacich termind je ve vétSiné piipadech na hranici
casovych vyrobnich mozZnosti. Stile platné heslo ,.time is money* musi vSichni vyrobci
akceptovat. Kdo se nestihne pfizpisobit neustidle se ménicim pozadavkiim trhu, ten se

muze ze dne na den ocitnout v pozici vyfazeného hrace.

3. 2. 2. Usek piipravy prace

Ptiprava prace plni funkci skladu zdkladnitho materidlu a polotovart. Pracovnice
tohoto useku maji za dkol vyskladnit potiebné mnoZstvi zboZi dle konkrétnich zakazek.
Popfiipad¢ na téchto polotovarech provést nékteré operace, jako napft. stithani, tvarovani,
atd. VSe je pak ulozeno do specidlnich vanicek s ptislusSnym c¢islem zakazky a do kazdé
vanicky se pfilozi veskerd dokumentace. Soupis vyskladnéného zbozi se okopiruje a pireda
na dispecCink. Na chybé&jici materidl se vystavi objednavky, které se ihned odeSlou
dodavateltim.

Vyskladnéné zbozi podléha prvni namatkové pohledové kontrole.

Pomocna dokumentace na chybéjici polotovary

Nedostate¢na zdsoba polotovart mtize hladky pribéh vyroby zna¢né zkomplikovat.
Ve vétSing pripadech je tato situace zpiisobena dodatecnymi objedndvkami zdkaznikda.

Vyroba se prodlouZzi o takovy cas, ktery odpovida terminu dodani potiebnych polotovart.
Chybéjici polotovar je veden formou pomocné dokumentace — tzv. karticek a to dle

druhu. Kazda karticka zaznamendvd stav pouze jednoho chybéjictho KD nebo SD. Na

danou karticku se zapiSe ¢islo objedndvky a pocet kusti chybéjictho polotovaru. Jedna
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karticka miiZze evidovat i vice objedndvek, pokud je spojuje stejny chybéjici polotovar.
Neméné dileZitou evidenci je pomocny soupis zakdzek, k némuz je pfiloZen seznam
chybéjicich KD, SD a polotovart. Kazda zakazka je upfesnéna lhiitou dodéani. Podle takto
prehledné dokumentace je mozné rychle urcit jaké polotovary chybi, v jakém mnozstvi a
na jakou zakdzku. Aby vypovidajici schopnost této analytické evidence byla co nejvyssi, je
nezbytné poloZzky spravné pfipisovat a odepisovat, tak jak jsou jednotlivé chybéjici

polotovary dodavany.

Kompletovani zakdzek provadi pracovnice =z useku piipravy priace spolu
s dispecerem provozu. Kazdy den je potteba obdrzené polotovary sjednotit s jednotlivymi
pravodkami. Zakazku je mozZné rozd¢lit na dil¢i polozky, v piipadé moZnosti nékterou
polozku dokompletovat diive a postoupit ji na dalSi vyrobni tsek — pasirnu. Vyskladnéné

zboZi obdrzi vyrobni priivodku a pifepiSe se z ptipravy prace na pasirnu.

Béhem vyroby neni vyjimkou, Ze se polotovary zjedné zakazky ,,ptjcuji*“ na
zakdazku druhou. To by nemélo byt ¢astym jevem, ale pokud k pfesunu polotovari musi
dojit, vZdy by mélo byt vSe diisledné podloZeno zdpisem v soupisu zakazek a v kartiCkové

evidenci. Bez souhlasu dispecera by se takové zdsahy nemély viibec provadeét.

Jsou-li vSechny vyrobni privodky zkompletovany a odeslany na pasirnu, vraci se

rozpis potiebnych polotovart zakdzek na dispecink, kde se zalozi k evidenci.

3. 2. 3. Usek pasirna

Vyrobni pruvodky s polotovary jsou mistry rozdéleny podle jednotlivych zakazek.
Rozhodnuti, v jakém potadi budou zakdzky vyrdbény zavisi na dispeCerovi nebo se

zakazky seradi sestupné od nejkrat$iho terminu plnéni.

Mistr na diln€ rozd€li praci jednotlivym pasifim. Vzhledem k naro¢nosti dalSiho
zpracovani vyrobkl je po pasiiské praci provddéna vZdy kusovd kontrola a to z toho
diivodu, Ze ogalvanizovany vyrobek se jiZ neda opravit. Tuto kontrolu provadi ptimo pasit

(nebo zvlast’ urCeny pracovnik), ktery ptipadné vadné kusy opravi nebo vytadi.
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Po sletovani prochdzi vyrabéné zboZi riznymi vyrobnimi etapami (dilnou ¢isténi,
dilnou kontroly a svéSovéni). V tomto sledu operaci se Casto stdvd, Ze je problém piesné
urcit, kde se danéd zakdzka nachdzi. Aby se tyto situace eliminovaly, je potieba ve firmé
rozvinout efektivni pocitaCovou evidenci, kterd by poddvala jasné informace o pohybu
vyrobku (o pracovnicich, ktefi se na vyrob¢ podileli, o pribéhu ¢innosti ve vyrob¢ a jejich

casovych zdznamech).

Dodané dily, jimiz jsou zakazky na piipravé priace dokompletovany, prochdzeji
druhou kvalitativni namétkovou kontrolou. Vyskladnéné polotovary je potieba kontrolovat

po jednotlivych kusech.

3.2.4. Usek galvanizovna

Zpracovani zboZi 1ze na tomto useku rozdé¢lit na dvé etapy. Pfed vstupem do
pasirny a ndsledné pied pasitkymi operacemi by mél kazdy polotovar KD projit bud’
dikladnym odmasténim nebo omoienim na lesk. Mofeni se provadi se smési kyseliny
sirové a dusi¢né. Odmasténi kovodilil je velice dulezita ¢innost, protoze se mize stit, Ze
opomenutd mastnota se zapdli do vyrobku a pii galvanizaci zpiisobi neodstranitelné
zavady. Sletovany vyrobek se znovu Cisti v ultrazvuku v omilacim zafizeni 1 rucné. Poté

nasleduje kusova kontrola.

Z technologického hlediska rozliSujeme mékké a tvrdé pdjeni, kazdy zplisob ma

svoje specifické znaky:

M¢ékké pajeni

- znamend péjeni tombakovych nebo mosaznych dilil véetné zasazenych sklodoplikil
do kotlikovych fetézl nebo volnych kotlikl (fastovani)

- jednotlivé kovodily musi byt pfed fastovanim odmastény a omoieny na lesk

- zajistuje zachovani mechanickych vlastnosti kovovych materidlli a moZnost dalSiho

galvanického pokovovani
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- péjeni se uskuteCnuje cinovou pajkou a vyuzivd se strojii hydromat 5000 E —
letovéni se provadi redukovanym plamenem

- pfevadzna Cast bizuterniho zboZi (t€méet 85 %) je vyrabéna prave touto technologii

- vyroba touto technologii se zlevnila a zrychlila oproti technologii tvrdého pajeni

Tvrdé pajeni

- spojovani jednotlivych lisovanych nebo valcovanych polotovarti pomoci pajek na
bazi médi, mosazi, piipadné stiibra (zejména u biZuterie stiibrné)

- nejcastéji se vyuzivd pdjeni v sibralové moucce (rozemletd CediCova vldkna) na
hlinikovych pasitskych talitich

- utechnologie tvrdého pdjeni se sklodopliiky vkladaji do hotovych vyrobkt az jako

posledni operace, tzn. AZ po omoteni, povrchové tpravé a zuSlechténi

Technologie tvrdého pdjeni — tzv. piivodni technologie je v dneSni dob¢ na udstupu.
V Jablonci zbyva uz pouze nékolik desitek jedincii, ktefi jsou schopni tuto technologii

vyrabét.

Lesklé mofteni je zdkladnim postupem povrchové tpravy biZuterie tvrdého péjeni a
predchazi kazdé dalsi povrchové dpraveé. Provadi se proto, aby se utvoiil kovove Cisty
povrch, aby se ziskal lesk vyrobku a zabarveni napodobujici zlato. Velmi ¢asto se moiené
vyrobky dale jiz nepokovuji, jen se chrdni proti korozi slabou vrstvou nitrocelu6zového
laku. ZboZzi takto upravené pusobi dojmem zlata. Tato povrchovd uprava patii
k nejlevnéjsim Slaba vrstva laku chrani pfed korozi, na povrchu vyrobku se vytvoii
souvisld pruhledna vrstva laku. Elektrochemickym zplisobem jsou na vyrobek naniseny

kone¢né dekorativni vrstvy kovovych povlakli — stiibrné, rhodiové, rutheniové a zlaté

odstiny.
Galvanizace vyrobkt plisobi dojmem casové nendro¢né operace. Ale ve skutecnosti

je tomu prav€ naopak. Tato faze vyroby neni otdzkou né€kolika minut, ale podle pouZité

povrchové tpravy se zboZi miize v galvanizovng¢ zdrZet az 48 hodin.
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Ag clear do 24 hod.

Au do 24 hod.
Sedy clear nejmén¢ 48 hod.
Cerny clear nejmén¢ 48 hod.

Ostatni druhy galvanické dpravy (rhodium, ruthenium, Ag staré) se prozatim vyvazi
do externich galvanizoven. Cely proces vyroby se stdvd narony na ¢as. Zbozi se musi
pfipravit k pfevozu a po obdrZeni zpracované dodavky znovu piepocitat. Timto zpiisobem

je vyroba prodlouZena nejmén¢ o tii az pét dnd.

Vyrobek po galvanickém procesu prochdzi konecnou kontrolou vahy, mnozstvi a

kvality ogalvanizovani.

3. 2.5. Usek dohotovna - montaz

Pti vstupu do posledni vyrobni etapy jsou vyrobky opét kontrolovdny podle

dodaného soupisu. Montaz vyrobki zahrnuje tyto dokoncovaci ¢innosti:

= Fastovani sklodopliiki

= Lepeni sklodoplikt

= PrivéSovani zaviracich mechanik (krouzky, karabinky, zdponky)
= SvéSovani jednotlivych ¢asti vyrobkil do celku

=  MontdZ ndusnicovych mechanik (klipsy, maticky)

MontaZz se provadi cCastecné na dilndch, ale pfevdznd Cdst vyroby je svéfena
pracovnikiim, ktefi vyrobky dohotovuji v domédcim prostfedi. Zpisob vyroby formou
doméci prace neni v tomto primyslovém odvétvi nijak ojedinély. Je dokdzano, Ze firma
vyrazn¢ omezi svoje provozni ndklady, které by musela vynaloZit, pokud by zaméstnanec
pracoval v podniku. Domaéci price nese vyhodu i pro pracovnika. Ten je vdzan pouze
datem odevzdéni zboZi, ale organizace prace v pohodlném doméicim prostiedi zavisi pouze

na ném.
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Bé&hem montdZznich operaci je vyrobek prubézné kontrolovdn. Kontrola je zamétena
na kvalitu pouzitého materidlu a funk¢nost pohyblivych dil. ZboZi musi byt kontrolovdno
podle dané ptedlohy (obrazku) a slovniho popisu. Tzv. ,Cerny kus®, ktery slouzi ke
zhotoveni otisku do formovaci pasiiské hmoty a zaroven reprezentuje vzorovy vyrobek,
nebyva pokazdé kompletni. (napt. chybi svéSovaci dily). Jednozna¢nd moZnost porovnani
vyrabénych produktii se vzorem by méla byt v budoucnu vyieSena tak, Ze by byl kone¢ny

produkt vyfotografovan a automaticky ptiloZen k dané priivodce.

Hlavni dohotovujici etapou vyrobniho procesu je baleni. ZboZi se musi zabalit
velmi peclive, tak aby pfti transportu nedoslo k jeho zniceni. Kiehké vyrobky jsou ihned po
ukonceni montdZnich operaci zabaleny do specidlniho kyselinoprostého papiru a ulozeny

do vanicky.

Podle rozpisu zakazek se sleduji dil¢i vyhotovené polozky az do doby, kdy je
doddna posledni. Poté je zakdazka vyexpedovana zdkaznikovi. PIn¢ vyhovéno je i
zakaznikovi, ktery si preje zasilat zakazku po jednotlivych polozkach v nejbliz§im mozném
terminu vyhotoveni. Dokumentace o vyrobeném zboZi (seznamy, vyrobni privodky..) je
pfiloZzena k origindlim dané zakdzky a uloZena na dispecink do operativniho archivu
daného zdkaznika. Zde zistavd jako prukazny dokument jeden rok a pak se vSechny

materidly skartuji.
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3. 3. Identifikace ztrat

V této Casti mé diplomové prace bych chtéla popsat zdkladni odlisSnosti kontroly
kvality hotové bizuterie a dédle nastinim problém, ktery je v podniku pravé aktudlni —
zmetkovost vyrobkt. Jak jiz bylo feceno v prvni ¢asti popisujici pribéh vyroby zakazky
HB, nejen dokumentace k vyrobku samému, ale i tzv. evidence zmetkd je dilezitym
pojmem, ktery nelze podcenovat. Spravné tiidéni, znaceni a ukldddni komplexni
dokumentace jsou predpoklady, aby specifickd vyroba HB mohla byt dasledné

zaznamenavana.

Jednim z mnoha druhli vnitini dokumentace je také evidence kontroly kvality.
Technologicky narocna vyroba HB si vynucuje provadéni ¢astych kontrol proto, aby jiz tak
Casov€ ndrocny vyrobni proces nebyl brzdén nekontrolovatelnym mnoZstvim zmetkd.
Z obecného hlediska patii biZuterie do oblasti produktl, kde je nc¢kdy velmi obtizné
stanovit mez mezi jeSté kvalitnim a nekvalitnim vyrobkem. Na rozdil od strojirenskych
vyrobkl, u kterych lze pfesné¢ zméfit jejich parametry a jednoznacné urcit, jestli dany
produkt spadd do toleran¢nich mezi ¢i nikoliv, u biZuterie tento druh technické kontroly
provadét nelze. Prvofadym hodnoticim prvkem je vizudlni shodnost se vzorovym
vyrobkem, tedy hodnoti se pravidelnost prvkil, barevnd kompozice a funkénost vSech

pohyblivych dila. Ale nejdilezitéjSim faktorem je to, aby se vyrobek libil. Jednd se pieci

jen o modni produkty, u kterych je jakakoli vada na krase nezddouci.

Priklady vstupnich kontrol zdkladnich polotovaru vyroby HB

Dobte provedena vstupni kontrola SD je zaloZena ptfedevSim na zkuSenostech
povéfeného pracovnika. Ten musi byt schopen posoudit, zda provedené similizovani na
sklenéném kamenu je povazovédno jeSt€¢ za kvalitni. Kameny se dale tfidi dle rozméru

s vyuzitim specidlnich sitek.
DalSim polotovarem, ktery se hojné vyuzivd na vyrobu HB jsou mugle, butony,

ohnovky a perle. Pohledova vstupni kontrola by m¢la zajistit spravny tvar, bez Skrabancii a

odstépkti. Neméné dulezity je i barevny odstin polotovaru. Nakonec se zbozi vazi.
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Kontrola KD (vylisky, zdponky, mechaniky a fetézy) se fidi udaji na vykresu.
Zbozi musi odpovidat vzorku. VSechny kovové dily musi mit pottebnou funkénost. Poté se

s s

zbozi vazi a pocita.

3. 3. 1. Zmetkové fizeni

Nadmérny vyskyt zmetki obecné vyvoldva technické a organizacni potize a
samoziejm¢ také hospodarské ztraty. V téchto piipadech se zavadi zmetkové fizeni.
Zmetkové fizeni je souhrn Cinnosti, které se v podniku provadé¢ji pii feSeni problémil
spojenych s vyskytem zmetkil. Ugelem je napravit vzniklé §kody a pokusit se vyskyt

zmetku omezit.

Ukolem zmetkového fizeni je:

= Zjistit, oznacit a vytradit zmetky

= Stanovit druh vady, zjistit pfi¢inu a viniky
= Zajistit odstranéni zavad

= Vyc¢islit Skodu a urcit ndhradu Skody

» Shromadzdit podklady pro pfipadnd jednéni s externimi uc¢astniky

V jednoznacnych piipadech probéhne zmetkové fizeni pifimo na pracovisti za ucasti
kontrolora a mistra. Ve slozitéjsich pfipadech se nadmérny vyskyt zmetkli projedndva ve

zmetkové komisi. A to za téchto podminek:

» Pficina nebo vinik nejsou ziejmi
= Zmetky zavinil dodavatel

» Zmetky reklamoval odbératel

= Skoda ze zmetkd je znaénd

=  Vinik odmitl uznat svou vinu

Cleny zmetkové komise jsou: zastupce technické kontroly, zastupci dilen,

technolog, zastupci odborové organizace, zastupci odbytového a jinych potfebnych
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oddéleni. Kromé¢ feSeni konkrétnich pifipadii zmetkovd komise navrhuje opatfeni, kterd
maji zabranit vzniku dal$ich zmetkd, rozhoduje o zavinéni a ndhrad¢ Skody v ptipadé, kdy

se pracovnik odvolal proti rozhodnuti technické kontroly. [5]

Evidenci nevyhovujicich vyrobki jesté v nedavné dobé ve firmé AG PLUS; s. r. o.
nebyla pfikldddna velkd pozornost. Vzniklym zmetklim se jen velmi téZce ptisuzoval vinik
a tento fakt se notn¢ musel odrazit v ndkladech firmy. Vlivem nedostatecné dokumentace
se adekvatné snizil odpovédny piistup pracovnikli k praci . Nezvladatelné mnoZstvi

reklamaci by mohlo firmu stit nejen financni ztraty, ale i povést a odbératele.
Sledovani vnitfnich zmetki je v podniku pravé zavadéno.
Postup sledovani zmetkd:
» Rozpis zakdzek na jednotlivé privodky dle pozadovaného mnozZstvi
= Bchem vyroby se na privodky zaznamendva preddvané mnoZstvi polotovari nebo
hotového zboZi ve vahovych jednotkach

» Pii prevzeti zboZi v rdmci vyrobnich operaci se kazdy pracovnik ujisti o skutecné

hmotnosti piebiraného zboZi a zaruci se za to svym podpisem

N4avrh vnitini dokumentace sledovani zmetkt v dseku montaz

Pted4no k montaZi - vychystal: Datum: MnoZzstvi v kg:
Ptijato k montaZi - pfijal: Datum: Mnozstvi v kg:
Pred4dno smontované zboZi: Datum: Mnozstvi v kg:
Ptijaté hotové zboZzi kvalitni: Datum: MnoZzstvi v kg:
Ptijaté zmetky KD: Datum: MnoZzstvi v kg:
Ptijaté zmetky SD: Datum: MnoZzstvi v kg:
Ptijaté zboZi nekompletni: Datum: Mnozstvi v kg:

[Zdroj: AG PLUS; s. 1. 0.]
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Vyhodnoceni vnitini zmetkovosti na sttedisku vyroby hotové biZuterie

(za mésic tinor)

Dilna Druh zdvady Hodnota nekvalitnich vyrobki
ve vyrobnich cenach (K¢)
Letovani — malo péjky 1400
Pasirna Nevycisténd hmota 637
Zapélena mastnota 650
Rozldmané zboZzi
(starouprava) 601
Spatné setfené zbozi 115
Galvanizovna Zluty clear 753
Loupéni z médi 4
Matové zlato 16
Tvrdé pfegalvanizovani 48
Monta7 Spatné zafastované zboZi 10
KD Otevieny, rozpadly fetéz 48
Celkem 4282

[Zdroj: AG PLUS;, s. 1. 0.]

Tato analyza byla provedena z celkového objemu zboZzi vyrobeného za mésic unor
v hodnot¢ 1 250 000,- K¢ (ve vyrobnich cendch). Skute¢ny stav zmetkil byl vycislen na 4
282,- K¢, cozZ je 0,34 % . Dilnou, ktera vykazuje nejvétsi podil zmetkovosti, je jednoznacné

pasirna. Zde by firma méla pfijmout opatfeni ve form€& zvySené kontroly predevSim

v prubéhu pasitskych praci.
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4. Vyhodnoceni analyzy a specifikace problému

4. 1. Vyhodnoceni souc¢asného stavu rizeni vyroby HB

zabezpeceni kapacitnich

pozadavku
HW, SW organizace vyr. procesu
1,
robni dokumentace © prostorové usporadani
kvalifikace pracovniku fizeni dilny

zabezpeceni mater.pozadavku

[Zdroj: vlastni zpracovani]
Hodnocena drovei:
0 — nedostacujici
1 — dostacujici
2 — prumérna

3 — nadprimérna

= Zabezpeleni kapacitnich poZadavku

Potieba pracovnikli se odrdzi na objemu zakdzek. S vyuzitim domécich délnikl je
kapacita lidskych zdroji dostacujici. Ostatni vyrobni tiseky (napf. galvanizovna) kapacitné

nestaci. Zvysujicimu mnozZstvi produkce je potieba ptizplsobit i skladové prostory.

=  QOrganizace vyrobniho procesu

Ani po péti letech neni zplisob organizace vyroby HB na takové urovni, aby byla
zarucena jeji plynulost. Mezi hlavni problémy patii: dlouhé cekaci doby, koordinace

vyrobnich ddvek, transport zboZi mezi vyrobnimi operacemi, skladovani.
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= Prostorové usporadani

Usporddani pracovist odpovida zpusobu vyroby HB. Dilny jsou systematicky
uspordddny jen z €asti, a to z toho dlivodu, Ze velké mnozstvi zakédzek je vyrabéno formou
domécich praci. Casovy problém vznikd pfevozem zboZi do galvanizovny, at’ uZ do vlastni

cca 3 km vzdalené, nebo externi, kterd se nachazi 5 km od vyrobni budovy.

.

= Rizeni dilny
Dispecerské fizeni je u bizuterni vyroby nutnosti. Aby bylo tlohy dispeCera vyuZito
co nejefektivnéji, méla by byt jeho cCinnost postavena na podrobné vypracovaném

vyrobnim pldnu.

= Zabezpeceni materidlovych pozadavka

Firma zdsobuje vyrobni proces materidlem jak s vyuZitim dcefinych spoleCnosti, tak
pomoci externich dodavateli. Dodaci lhiity materidlu a polotovart se lisi dle charakteru

vyrobku. AG PLUS nevyuziva Zadny podplrny systém planu zasob.

= Kvalifikace pracovniku

Kvalifikace tedy vyuceni v oboru jsou ptredpokladem vykonu pasitskych praci,
odborné
znalosti musi mit pracovnik i v galvanizovné. Lze fici, Ze kvalifikace zamé&stnanct

jak ve vyrobé¢ tak ve vedoucich pozicich odpovidd poZzadavkiim pro tento druh vyroby.

=  Vyrobni dokumentace

Forma vyrobni evidence, tak jak byla zavedena od pocatku produkce HB, se do

dneSniho dne prakticky nezménila. Jeji prednosti je piehlednost, uinnost a jasnd
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vypovidajici schopnost. Na urcité vyrobni cinnosti, napf. dokumentaci ke zmetkové

vyrobé, potfebnd evidence chybi, nebo je prave realizovana.

= HW.,SW

UZivany software jiz potfebdm firmy nevyhovuje. Velké mnoZstvi zdpisi je stéle
vedeno formou papirové dokumentace. Cilem nového operacniho systému bude vytvofit

komplexni evidenci prib¢hu vyroby.

Na zakladé vysledkiu z radarového grafu bude hlavnim tkolem mé diplomové prace

zmapovat vyrobni proces nékterych vyrobku a pokusit se ho vylepsit.

4. 2. Charakteristika vyvoje vyroby finalni biZzuterie

Myslenka zrealizovat vyrobu hotové biZuterie se stala skuteCnosti koncem roku
2000, kdy se majitelé AG PLUS, s. r. 0. rozhodli s vyuzitim kapacit dcefinych spole€nosti
ucelit stdvajici vyrobni program a nabidnout trhu findlni biZuterni vyrobky. V rozvoji
tohoto ndpadu firmu utvrdily tfi zdsadni skutecnosti. Prvnim podnétem se stal odkup
majoritnitho podilu spolecnosti Bizu nova, s. r. o., kterd se zabyva vyrobou dulezitych
vyrobnich dili HB — kovovych komponenti a kotlikovych fetéz. DalSim velkym
piinosem bylo navéazani kontaktu se slovenskou firmou Ultragllas, s. r. 0. Ta firm¢ pfinesla
sklenéné komponenty — Satony. Po kritké dob¢ Ultragllas, s. r. o. rozsitfila nabidku

zékladnich krystalovych Satonti o barevné variace.

V roce 2001 a 2002 se prodej hotové bizuterie zvysil, av§ak vyraznym nedostatkem
vyvijejicitho se programu byla jedna z hlavnich vyrobnich operaci — galvanizace vyrobk.
Tato ¢ast vyrobniho procesu se provadéla v externi galvanizovné a to zptisobovalo nejen
zvySovani vyrobnich ndkladli, ale i zna¢né prodlevy mezi jednotlivymi vyrobnimi
operacemi. Vystavba vlastni galvanizovny v roce 2003 se stala kli¢em k uzavieni findlni
vyroby “pod jednou stiechou®. (hodnoceni efektivnosti vystavby vlastni galvanizovny jsem
analyzovala v bakalaiské préci) Dnes jiz kapacita této galvanizovny nestaci. Aby mohly

byt dodrzovany dodaci lhiity vyrabénych produktii, AG PLUS, s. r. 0. musi opét vyuZivat
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sluZeb cizich galvanizoven. I kdyZ byl pfed rokem zakoupen novy objekt, kam se vyroba

HB ptesté¢hovala, pomérné velkd ¢ast dilen dnesni vyrob¢ jiZ kapacitné nestaci.
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5. TEORETICKE POZNATKY

5. 1. Operacni zpusob Fizeni vyroby

Tento tradicni zplsob organizace a fizeni vyroby vychdzi z klasické teorie
managementu. Hlavni pozornost je zaméfena na vyrobni proces, na jednotlivé operace,
které je potieba piesn¢ definovat, normovat a také kontrolovat. Zptisob kontroly a

odménovéni je zaloZen na plnéni t€chto operaci.

Jestlize je kladen dtraz v prvni fadé na maximdlni vyuziti kazdého pracovisté,
pracovnika nebo stroje, pak lze pouzit tradi¢ni operacni pfistup, kde je zplisob planovani a
tfizeni podfizen maximalnimu vyuZiti kazdého faktoru. Plan pro kazdy faktor je vypracovin
samostatné, takZe s rostoucim poctem faktorti je planovaci proces sloZitéjsi. Pro splnéni
podminky maximalniho vytiZzeni stroje nebo pracovnika je nezbytné zajiStovat potfebnou
zasobu materidlu, tak aby byl zabezpecen plynuly tok vyroby mezi jednotlivymi pracovisti.

Vyroba je za té€chto podminek fizena na principu tlaku.

5. 2. Procesni Fizeni vyroby

Novodoby princip procesniho fizeni se nezamétuje na vnitropodnikové ukazatele a
vnitropodnikové prostfedi, ale na firmu jako celek. Jako celek chdpe rovnéZz pribéh
vyrobniho procesu. Proces ma tyto Cinnosti: zpracovani, dopravu, stani, kontrolu. Pfi
procesni orientaci je pozornost vénovana zejména tomu, jak jsou vrdmci procesl
jednotlivé vstupy transformovany na vystupy. V rdmci tohoto pohledu chapeme podnik
jako ftetézec procesii spojenych s vykondvanim dané podnikatelské aktivity. Procesni
orientace vyzaduje urcitou procesni koncentraci a vyuZzivani patficnych ndstrojii, metod a
koncepci, které si kladou za cil optimalizovat pfiddvani hodnoty v rdmci procesniho

fetézce.
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Shrnuti rozdilt mezi operaé¢nim a procesnim piistupem k fizeni vyroby

2 w2 z

Operacni Fizeni vyroby

Procesni iizeni vyroby

charakter vyroby se odviji od

¢innosti podniku

charakter vyroby se odviji od

pozadavku trhu

vyrobni proces = doba od dodani

materidlu ke zhotoveni vyrobku

vyrobni proces = doba od poptavky

az po zaplaceni za vyrobek

vyrabi se velké objemy, uzky
sortiment, pomoci standardnich

vyrobnich procesii

vyrabi se Siroky sortiment vyrobkl
takovych objemt, jaké jsou

pozadavky trhu

pracovisté jsou usporddédna

technologicky

pracovisté jsou usporddédna

predmétné

hierarchicka organiza¢ni struktura

organizacni struktura je plocha

produktivita = vystup / vstup

produktivita je chdpana jako ptidana

hodnota na pracovnika

fizeni vyroby ptes funkce

fizeni vyroby pies procesy, snahou je

co nejkrat$i vyrobni proces

produktivita je zvySovana pomoci

normovani a optimalizace

zvysit produktivitu znamena zlepsit

fizeni vyroby

funk¢ni pracovni jednotky

pracovni jednotkou je tym

pracovni ¢innosti tvoii jednoduché

ukony

pracovnik zvlada vice ikont, veétsi

specializace

lidé€ jsou fizeni

lidé jsou zmocnéni

manazefi plni kontrolni funkci

manaZzefi pracovniky koucuji

odménovani zavisi na
odpracovanych hodinach (hodinova

mzda)

odménovani se odviji od kvality

vykonu

metoda tlaku ve vyrobé

princip vyrobkového tahu

eliminace Cinnosti, které neptridavaji
hodnotu, eliminace zdsob, chyb,

transportu, ¢ekacich dob...
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5. 3. Systémy planovani a Fizeni vyroby

» MRP

vz

Proces, ktery uziva data rozpisu materidlu, stavu zasob a planu vyroby k uréeni dat

odeslani objedndvek na obnovu zésob.

Pozadavky na fidici systém:

- udrzovani a zpracovani znacného mnoZstvi dat
- potieba realizace sloZitych a rozsdhlych bilan¢nich propoctii

- zpracovani velkého poctu variant operativniho planu a vybér optimélni varianty

MRP fesi:
- dlouhé prubézné doby vyroby
- vysoké stavy nedokoncené vyroby
- trvalé kapacitni rozpory

- nedodrZzovani dodacich termint

> MRPII

Systém pro planovani a fizeni vyroby, ktery se ve formé¢ pocitacovych
programovych systémi rozsitil po roce 1980 hlavné u USA. Tento systém vznikl
roz$itenim funkci systému pro planovani poZadavkl na materidl — MRP a tehdejsi filozofie
planovani a fizeni vyrob. Tato filozofie byla zaloZzena na konverzi planu vyroby navrzené
pro “skupinu vyrobkd“ na pldn vyroby, nebo ndkupu pro komponenty jednotlivych

vyrobku. Vlastni konverze byla realizovdna rozpadem kusovnikt hlavniho vyrobku.

V dalsim vyvoji byl systém MRP rozsiren o funkce jako: dilenské planovani a
fizeni vyroby, kapacitni pldnovani a ndkup. Kombinace planovacich a fidicich funkci
umoznila tvorbu zpétné vazby mezi planovaci a vykonnou trovni. Po doplnéni tohoto
systétmu o moduly zoblasti finan¢ni, planovani obchodnich ¢innosti apod,. vznikl

integrovany systém, oznacovany MRP II.
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Nevyhodou klasickych koncepci systémtit MRP II je, Ze modul MRP urcuje terminy
vyrobnich tkoli a jejich velikosti na zdkladé¢ pfedpokladu neomezenych vyrobnich
kapacit. Az potom se v modulu pro kapacitni planovani CRP urcuji skutecné kapacity pro
splnéni daného planu. V pfipad¢, Ze pozadavek na kapacity zdrojl presahuje jejich aktudlni
kapacitu, musi planova¢ rozhodnout, jakym zptsobem tento problém fesit (pfepldnovanim
pozadavkl na jiny termin, kdy jsou zdroje méné vytiZeny, rozsifenim kapacit apod.) AZ
kdyZ jsou vyvazeny pozadavky na kapacity s aktudlni kapacitou jednotlivych zdroji, je

mozné urcit skutecné velikosti vyrobnich tkolt a prioritni pravidla pro fizeni. [4]

MozZna konfigurace MRP 11

Prognézovani poptavky Strategické
obchodni
N planovéni
Rizen{ odbytu |
Planovani
Zpracovani objedndvek marketingu
[
Sestaveni Planovéani
- vyrobniho vyrobnich
Rizenf skladt planu zdroju
Evidence materidlu Planovani Zpracovani
materidlu kusovnikti
Pifjem do skladu | |
Planovani Vyrobkové
- kapacit kalkulace
Rizeni zasob I I
Terminové Sprava
planovani vyrobnich
I postupt
Nakup Rizeni vstupu
vyrobnich Spréva dat o
- ukold do vyrobnich
Ucetnictvi vyroby prostfedcich
[
Operativni
fizeni vyroby
[
Sbér
vyrobnich dat
a sledovani
prubéhu

[Zdroj: KOSTURIAK, J., GREGOR, M. Podnik v roce 2001 — revoluce v podnikové kultufe. 1. vyd. Praha:
Grada Publishing, 1993. 320 s. ISBN 80-7169-003-1, s. 134]
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4. 1. Lean Production

Podnik, ktery se rozhodl piizptsobit svlij vyrobni systém tempu dnes$ni doby, se
musi snaZit odstranit prekazky, které ho zatéZuji a zplisobuji mu zaostadvani za konkurenci.
Tedy redukovat zdsoby, redukovat fidici hierarchie, odstranit zmetkovitost ve vyrobg,

redukovat ¢asy vyvoje vyrobkt, redukovat dodaci terminy a nadbyte¢né lidi.

Hlavnimi znaky “Stihlého‘‘ podniku jsou:

1. spoluprace se zakazniky — je potfeba vytvorit “Stthlé* odbytové kandly, které by
dokonale spolupracovaly se zdkaznikem, zjiStovaly a plnily jeho poZadavky.
Pfitom by se postava zdkaznika stala spolupracovnikem pfi vyvoji novych vyrobki.
Jednim z dtlezitych prvka Lean Production je soustiedéni se na to, co umi podnik

d¢lat nejlépe.

2. spoluprace s dodavateli — dobré vztahy s dodavateli umoziuji redukovat zasoby a
pusobi pozitivn€ na zvySovani jakosti vyroby. Dodavatelé jsou zainteresovani i na
vyvoji vyrobku a jeho komponentl, zapojuji se do vyvojovych tymi v ramci

podniku a mohou piebirat zna¢ny podil kompetenci a tkolt.

3. tymovy, paralelni vyvoj vyrobki — do vyvoje vyrobkl jsou zapojeni nejen
vyvojovi pracovnici, ale i pracovnici z oblasti obchodu, marketingu, vyroby,
montédze, projektovani a technologie. Naklady na vyvoj v prvnich fazich stoupaji,
ale ve fazi realizace dochéazi k vyraznym dsporam. Dany vyrobek se optimalizuje
s ohledem na funk¢nost, ndklady a vyrobu. Takovy systém potom umoZnuje
vyrazné zkraceni vSech pifedvyrobnich cinnosti, protoZe tyto prace probihaji

soub€zné.

4. ZjednoduSovani vyrobni struktury a Fidicich hierarchii — snaha o maximalni
zjednoduSeni vSech Cinnosti v rdmci celého podniku. Musi jit o jasné cile, jasné
ulohy a postupy. Prosazuje se ploSnd organizacni struktura a decentralizace
kompetenci. Vyuzivaji se pruznd vyrobni zafizeni a opatfeni na vyrobu v malych

vyrobnich dévkéch.
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5. funkce autonomnich jednotek stymovou kooperaci — nezbytnd je vysoka

kvalifikovanost pracovnikii s Sirok

ym spektrem ukoli a kompetenci. Tyto

pozadavky neznamenaji pro pracovniky ztratu mista, ale naopak jeho zajisténi.

6.
(KAIZEN) — dnesni svét tlaci firmy
ke zvySovani jakosti vyroby.

7. prehledny informa¢ni systém - k

pouzivani systému neustalého sledovani a zlepSovani vyrobnich procesu

k neustdlému snizovani vyrobnich ndkladl a

azdy pracovnik musi byt dostate¢né¢ a vcas

informovéan o zméné ve vyrobnim procesu. Ddle by mél byt informovan, proc ke

zméné doslo. Pracovnici by méli mit prehled o situaci v podniku. [4]

Lean Production

a tradiéni principy

Tradi¢ni principy

Lean Production

Vysoka jakost znamend vysoké naklady
Vysoké vyrobni davky znamenaji nizké naklady
Na délniky se nedd pfenést Zadna zodpovédnost

[P

Racionaliza¢ni projekty pfichizeji “shora“

Zlepseni a sniZeni vyrobnich ndkladti jsou mozZné jen
s investicemi do automatizace a mechanizace

Pokrok je v komplexnich feSenich

Z terminovych divodd se musi nékdy pouzivat i
vadné komponenty a material

Urc¢ité procento chyb patii k vyrobé

Akceptuji se nékteré formy ztrat a plytvani ve vyrobé

Vysoka jakost znamend nizké naklady

Vysoké vyrobni davky znamenaji vysoké ndklady

Na délniky je tfeba prfenaset zodpovédnost a
spolupracovat s nimi

Racionaliza¢ni projekty vznikaji tam, kde vznikaji
problémy

ZlepSeni je mozné dosdhnout i bez velkych investic
vyuzivanim potencidlu pracovniki
Pokrok je v mnozstvi malych feSeni
Vadné komponenty a materidl se nepiebiraji,
neobrabéji, neposilaji déle

Chyby a jejich pfi€iny se musi okamZit& odstranit

Ztréaty a plytvani se musi nevyhnutelné odstranit

[Zdroj: KOSTURIAK, J., GREGOR, M. Podnik v roce 2001 — revoluce v podnikové kultufe. 1. vyd. Praha:
Grada Publishing, 1993. 320 s. ISBN 80-7169-003-1, s. 227]
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5. 5. Workflow

Workflow znamena automatizaci celého nebo ¢asti podnikového procesu,
béhem kterého jsou dokumenty, informace nebo tkoly predavany od jednoho
ucastnika procesu k druhému podle sady proceduralnich pravidel tak, aby se dosahlo

nebo piispélo k plnéni celkovych/globalnich podnikovych cili. '

Workflow 1ze charakterizovat jako tok informaci v podnikovém procesu a jejich
automatizované fizeni. EfektivnéjSim fizenim téchto procest 1ze redukovat jejich ndklady,
zkratit Zivotni cyklus, zrychlit realizaci technologickych zmén, zlepSit zakaznicky servis..
Jde tedy o ur¢itym zplsobem strukturovanou a méfitelnou sadu Cinnosti sestavenych tak,
aby vytvéiely specifikovany vystup pro urcitého zdkaznika nebo trh. Hlavni duraz je

kladen na to, jak se dand prace v urcité organizaci provadi.

Pocéitacové systémy workflow

Systém Fizeni workflow definuje, vytvari a Fidi pribéh procesu. Je schopen
interpretovat definici procesu, komunikovat s ucastniky workflow a v priipadé

potieby spustit dalsi aplikace. *

Systém ftizeni workflow zajistuje procedurdlni automatizaci podnikového procesu
tim, Ze fidi posloupnosti pracovnich ¢innosti a vyvoldva odpovidajici lidské nebo technické
zdroje. Dale poskytuje administrativni a monitorovaci funkce, jako je napiiklad zruSeni
procesu, zmena Ucastnika procesu, kontrola stavu procesu apod.

Workflow systémy pokryvaji tyto faze:

» Realiza¢ni — fizeni pribchu procesu

' CARDA, A., KUNSTOVA, R. Workflow Nastroj manaZera pro fizeni podnikovych procest. 2. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2003. 156 s. ISBN 80-247-0666-0, s. 43.

2 CARDA, A., KUNSTOVA, R. Workflow Ndstroj manaZera pro fizeni podnikovych procesi. 2. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2003. 156 s. ISBN 80-247-0666-0, s. 44.
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* Piipravnou — definice procesu
= Sledovaci
*  Vyhodnocovaci — monitorovani, vyhodnoceni redlného priabéhu procesu

Ve vsech téchto fazich jsou propojovéany jednotlivé zdroje.

Zavedeni podplirného pocitacového systému vyzaduji komplikované soustavy
operaci, které je tfeba organizovat do piislusnych sekvenci a koordinovat jejich provadéni
nejen v zavislosti na potiebném potadi, ale i ziskat piesné vysledky o selhani jednotlivych
kroki. Pocitatové modely podnikovych procest specifikuji vSechny potiebné parametry
pro provedeni téchto procesti. Tyto parametry zahrnuji jak individudlni kroky napft. vloZeni
informaci o zdkaznicich, dotaz do databdze, vyzadani podpisu, tak stanoveni potadi a
podminek, za nichz mohou byt tyto kroky provedeny. Mezi podminky patii datové toky
mezi jednotlivymi kroky, ur€eni, kdo je odpovédny za kazdy jednotlivy krok, a aplikace

pouZité pro kaZzdou Cinnost.

Infrastruktura podniku je tvofena kombinaci vSech jeho procesti. Obvykle vSak tato
infrastruktura neni kompletn¢ dokumentovand, protoze jeji velkou Cast piedstavuji
postupy, které jsou zkonstruovdny a udrZovdny pouze v hlavich zaméstnancii piipadné
jsou respektovany vradmci neformdlnich pravidel. Nekteré jsou predavany mezi
zamestnanci pouze ustnim podanim. — Jakékoliv zlepSeni a rozsiteni této infrastruktury
nejprve vyzaduje, aby byla infrastruktur zdokumentovana, poté ji mizeme revidovat a

aktualizovat.

Ziskéni a udrzeni zdkaznikli zdvisi na rychlosti provadénych procesti. Moderni
fidici metody vzdy dévaji do poptedi rychlost jednotlivych podnikovych cykld, jako je
vyvoj produktu ¢i zdsobovani, a v§imaji si informaci o procesech typu zprava pro vedeni.
Rychlejsi a efektivnéjsi provedeni rozhodujicich procest bude piiznivé ovliviiovat rozvoj

podnikani a boj s konkurenci.
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Softwarovy produkt “workflow* musi poskytovat:

Graficky navrh workflow: tim je minéno grafické vytvoreni map workflow
procest, které definuji tok Cinnosti

Role: schopnost pfifadit jednotlivym c¢innostem role nebo pracovni funkce, aby
definice workflow nemusela byt zménéna vZdy se zménou pracovnika

Pravidla: schopnost vlozit do definice workflow logiku procesu bez potieby
programovani

Refeni vyjimek: moZnost feSit vyjimeéné situace (dlouhodobd nepiitomnost
odpovédného pracovnika..)

Monitoring: monitorovat jednotlivé vyskyty procest. Idedlni je feSeni, kdy je tato
funkce piistupnd v§em ucastnikim pribéhu procesu a administratorovi workflow.
Meéfitelnost:  schopnost generovat statistické zpravy, které jsou podkladem pro
zjisténi casového priibéhu procesu a jeho naklada

Simulace: moznost testovat procesy workflow na jednom pocita¢i pted jeho
spusténim v siti

Aktivita: workflow musi uzivatele informovat o novych tkolech, upozoriovat je na
terminy tkoll a piipadné pfesmérovat ikoly na jiné uZivatele

Databdzové rozhrani: fada workflow procesti bud’ vyuZzivd informaci z databézi,
aby uzivatel mohl ucinit patiicné rozhodnuti, nebo naopak informace do databéaze
ukladd — casto vSak potfebuje oboji, proto musi workflow feSeni poskytovat
kvalitni databdzové rozhrani

Pfipojovani dokumentii: dokumenty jsou klicovou soucdsti fady podnikovych
procesu, a proto musi systém poskytovat efektivni prostfedky pro jejich integraci

do workflow >

Zakladni typy workflow systému:

1.

administrativni workflow - urcen k vyfizovani bézné kazdodenni agendy. Zajist'uje

rutinni ¢innosti jako vystaveni objedndvky, sledovani vydajt, vyfizeni reklamace..

3 CARDA, A., KUNSTOVA, R. Workflow Nistroj manaZera pro fizeni podnikovych procesi. 2. vyd. Praha: Grada

Publishing, 2003. 156 s. ISBN 80-247-0666-0, s. 46
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2. ad hoc workflow — zaloZzen na ndhodnosti vzniku workflow procesu. Procesy nejsou

standardizované, jsou vétSinou jedinecné, je potieba je definovat v okamziku jejich

vzniku. (napf. vyfizeni nestandardni rekamace, zpracovani vyrocni zpravy..)

3. kolaborativni workflow — je podporovan tymovou spolupraci. Je pro ngj typicka

existence “dokumentu®, jehoz prostiednictvim si Ucastnici vyménuji poznatky a ktery

se stane vysledkem jejich spole¢né prace. (napf. tvorba propagacniho materidlu, zména

designu vyrobku..)

4. produkéni wokrflow — podporuje hlavni podnikové procesy, tedy takové procesy,

které vytvérteji ptidanou hodnotu k findlnimu produktu a na nichz zavisi spokojenost

zakaznika.

Co lze od implementace workflow systému oc¢ekavat?

Y

Y VvV

YV V V V V V VY

Zavedeni standardnich postupi zvySuje efektivitu prace a sniZuje ndklady

Ptispiva ke zjednoduseni podnikovych procest, zlepSuje organizaci a kvalitu prace
Pracovni postupy jsou uchovany v systému, nikoliv v hlavich odchazejicich
pracovniki

Novi pracovnici se mohou sndze zapracovat

Na zédkladé vyhodnoceni zdokumentovanych pracovnich postupii je mozné Iépe
navrhovat zmény

V kazdém okamziku lze zjistit stav konkrétniho piipadu

Vyftizovani ptipada se zna¢né€ urychluje

Veskeré zmény v kolujicich dokumentech ¢i datech jsou autorizovany

Prubéh kazdého piipadu je zachycen v historii, kterou nelze dodatecné ménit
Manazefi ziskavaji vérohodnéjsi podklady pro hodnoceni pracovnikl

Dokumenty a aplikace jsou integrovany

Je podporovano fizeni kvality [8]
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5. 6. Marketing dnesni doby

Tradi¢ni postup zaloZeny na prizkumu trhu, vyvoji vyrobku, testovani trhu a
uvedeni vyrobku na trh dnes uz obvykle zaostiva za vyvojem potieb zdkaznika. Je piilis
dlouhy a nepruzny. Nové metody marketingu vychézeji ze zkuSenosti a znalosti techniky,
technologii, vyrobkil, zdkaznikid, konkurence, organizace, obchodnich metod a pland.
V modernim marketingu se na vyvoji vyrobki podili i zdkaznik a vyuzivan se know-how

podniku, v¢etné jeho dodavateld.

Vybudoviéni vzdjemného vztahu se zdkazniky a zpétné vazby je predpokladem pro
vyuzivani tvofivosti ve vlastnim podniku. Je tfeba si pfitom uvédomit, Ze podnik, ktery
chce spolupracovat se zdkazniky a pfizplisobovat vyrobky jejich pozadavkiim, musi
zvladnout systém neustilé zmény v podniku, kterd se tyka pouZivané techniky,
technologie, metod fizeni, organizace 1 lidi. Kazdé odd¢€leni v podniku musi pfijmout ¢ast
ukoli marketingu. Marketing uz neni jen napi. reklamni kampan nebo “specidlni nabidka“,

marketing je jednim z faktort ovliviiujici podnikovou filozofii. [4]

Srovnani klasického marketingu s novymi marketingovymi pristupy

Masovy marketing Interaktivni marketing

¢lenéni trhu

Individudlni zdkaznici jsou =zahrnuti v cilovych |Piesnd identifikace zdkaznika a jeho individudlnich

skupiniach pozadavkl
reklama

Pisobeni na cilovou skupinu pfes masmédia Individudlné vedend reklama se zpétnou vazbou
prodej

Anonymni nabidky v novinach Nabidky jsou pfesn¢ piizptisobené zdkaznikim a

vychazeji z predchozich kontaktd

cena

Ceny jsou stanoveny nezdvisle na zdkaznicich, |Ceny jsou pfesné prizplsobené zdkaznikim a

piipadna selekce je pfenechdna prodejciim vychazeji z ptedchozich kontaktd

management prodeje

Informace o zdkaznicich zistavaji u distributort, | Podnik vyuzivad informace od zdkaznikd pro své cile

ktet{ je vyuZivaji pro vlastni cile arozviji vlastni strategie prodeje
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distribué¢ni kanaly

Vs %

Prodejci, ktef{ Casto prodavaji dalsim dealerim

Piimé propojeni podniku na zdkaznika, resp.

dokonala spoluprace a koordinace s dealery

nové vyrobky

Vyvoj vyrobkil zdvisi predev§im na technickém

know-how a na vyrobnich moZnostech podniku

Vyvoj vyrobkt ve spolupraci se zdkazniky a prodejci

sledovani trhu

Pravidelné vyhodnocovani podilu na trhu, obratu a

zisku

Kombinace  tradi¢nich  kritérii s hodnocenim

ziskavani novych zdkaznikl

Zdroj: [4]
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6. PRIPADOVA STUDIE - ANALYZA VYROBKOVEHO PROCESU
6. 1. Rozbor rodin vyrobku

Piipadova studie mé diplomové prace je zaméfena na Casovy rozbor plnéni zakazek
v pozadovaném terminu. Déle do analyzy zahrnu skute¢né casy postupu jednotlivych
polozek zakazky mezi vyrobnimi useky.V této cCasové posloupnosti tidaji je obsazen i
vliv ¢innosti, které vyrobku nepiidavaji hodnotu a o kterych se v podniku dosud nevede

74dn4 evidence.
Prostfednictvim reprezentanta z kazdé ze tif rodin vyrobkl se pokusim tyto ¢asové
udaje odvodit a vyhodnotim jejich podil na délce vyrobniho cyklu. Cilem piipadové studie

bude navrhnout zkraceni celkového vyrobniho Casu.

Podklady pro zpracovani této analyzy jsem ziskala z analytické evidence zakazek.

Viz piiloha ¢.

Zpusob znacéeni vyrobku

Produkty jsou znaceny urcitou ¢iselnou kombinaci.

Napt. 74010348/S00
P 4)18_ T

S — stiibrna povrchova dprava barva kamenit
7. — zlata povrchova uprava 00 — zdkladni barva krystal

A — antracitovd povrchovd tprava

Casové lhiity prevedeni vyrobni davky z jednotlivych tisekt jsou uvedeny ve dnech.

Kazdy den je bran jako doba pracovniho vykonu, tedy 7,5 hodin.
6. 1. 1. Vlasova spona pajena — vlasenka, druh: zlato/krystal, stiibro/krystal

Rozbor doby vyroby pdjenych vlasovych spon prokézal, Ze nejvice Casoveé naro¢né

jsou ¢innosti souvisejici s usekem Pasirna. Vypocitany primér uddva hodnotu 7,4 dne.
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Cas vyroby od data objednav- | Je splnén | Dodéni Usek Usek | Usek Usek
Oznaceni Objednané ky do vyskladnéni hotovych | termin materidlu pifprava | pasirna | galvani- | montdz
vyrobku mnoZstvi vyrobku (dle galvanizace) dodédni? | (dny) prace (dny) | zovna (dny)
zlatd stifbrnd (dny) (dny)
74080183/S00 240 ks 13,5 dni A S0,3 0,2 7 3 3
74080185/S00 120 ks 13,5 dni A S 0,3 0,2 7 4 2
74080215/S00 240 ks 19,2 dni A 2 0,2 9 6 2
74080215/Z00 240 ks 17,3 dni A S0,3 1 8 5 3
74080216/S00 240 ks 16,5 dni A S0,3 0,2 9 5 2
74080216/Z00 120 ks 13,5 dni A S0,3 0,2 7 4 2
74080217/S00 120 ks 15 dni A 2 2 5 4 2
74080219/S00 120 ks 42 dni N 24 2 7 7 2
74080223/S00 120 ks 15,5 dni A S0,3 0,2 10 3 2
74080224/S00 240 ks 13,5 dni A S0,3 0,2 5 6 2
74080224/Z00 120 ks 13,5 dni A S0,3 0,2 7 4 2
Primérna doba - 18,6 2,8 0,6 74 4,6 2,2
[Zdroj: Interni materidly AG PLUS, s. . 0.] Pozn. S — materidl byl dodédn piimo ze skladu

Rozbor doby vyroby pdjenych vlasovych spon prokézal, Ze nejvice Casoveé naro¢né
jsou ¢innosti souvisejici s isekem Pasirna. Vypocitany primér udava hodnotu 7,4 dne. Pro
zékladni druhy galvanizace — zlatou a stfibrnou se vyuzivé vlastni galvanizovny, kterd se
nachazi nedaleko vyrobni budovy HB. Lze fici, Ze aplikace téchto klasickych povrchovych
uprav je cCasov¢ srovnatelnd. S doddvkou materidlu neni problém, téméf vSechny
komponenty jsou ihned dostupné ze skladu, aZ na jednu polozku, u které dodavka trvala 24

dni. Tato poloZka jako jedind nebyla vyrobena v terminu.

6. 1. 2. Satonovy Fetéz, druh: zlato/krystal, st¥ibro/krystal, antracit/¢erna (fuchsie,
olivin)

- Objedna- Cas vyroby od d:d ta objedr}év- Jev Doddni Usek Usek Usek' Usek

Oznaceni < ky do vyskladnéni hotovych splnén i o p galvani- .

P né . . . . materidlu pfiprava pasirna montaz

vyrobku mnozstvi vyrobkli (dle galvanizace) termin (dny) price (dny) | (dny) zovna (dny)

zlatd stifbrnd | externi | dodéni? (dny)

74187170/S00 200 m 18 dni A 9 0,2 1 5 3
74187170/200 100 m 28 dni N 15 0,2 1 10 2
74187171/S00 200 m 38 dni N 24 2 5 4 3
74187171/200 100 m 27 dni N 9 2 4 9 3
74187170/A15 45m 28 dni A 10 0,2 5 11 2
74187171/A15 45 m 42 dni N 32 0,2 0,3 5 5
74187171/A20 45m 39 dni N 13 0,2 5 19 2
74187171/A21 45 m 39 dni N 30 0,2 2 5 2
Priimérna doba - - - 17,8 0,7 2,9 8,5 2,8

[Zdroj: Interni materidly AG PLUS, s. r. 0.]

Klasicky Satonovy fetéz se fadi mezi polotovary, ale pokud je na zdkaznikovo pfani
pdjen do dvou az né¢kolikatadu, dostava charakter findlniho produktu, a proto se zahrnuje
mezi hotovou biZuterii. Z analyzy daného souboru vyrobnich poloZek je dodani zakladniho

materidlu ¢innosti, kterd jednoznacné neodpovidd predpokladu plynulé vyroby. Pocet dnti
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od data objedndvky do data skutecného doddni materidlu je nepifiméfené vysoky
v porovndni s primérnou dobou ostatnich zkoumanych rodin vyrobkd. Ta ¢ini 3,35 dne.
Naopak ¢innosti v pasiiském tseku nevykazuji piiliSnou ndro¢nost na &as. Usek
galvanizovna je Casov€ hodné rozkolisany. Pfi¢inou muze byt nedostatecnd kapacita
povrchovych uprav nebo zavady na zafizeni. Pii tomto rozboru nelze fici, Ze urcity druh
galvanizace vyrazné prodluZzuje dobu vyroby. Termin dodédni objednaného zboZi byl

v souhrnu splnén pouze na 25 %.

6. 1. 3. NausSnice pajena — puzeta, druh: zlato/krystal, stiibro/krystal, antracit/¢erna
(olivin)

. Objedna- Cas vyroby od d:d t% objedr}év- Jev Dodani Usek Usek Usekb Usek
Oznaceni P ky do vyskladnéni hotovych splnén i o P galvani- ‘s
. né . . . . materidlu piiprava pasirna montaz
vyrobku mnozstvi vyrobkli (dle galvanizace) termin (dny) price (dny) | (dny) zovna (dny)
zlatd stifbrnd | externi | dodéni? (dny)
74020029/A15 60 par 21,3 dnti N S0,3 1 10 8 2
74020029/S00 120 par 16,5 dnti A S0,3 0,2 8 6 2
74020029/Z00 120 par | 19,5 dnit A S0.3 0,2 13 4 2
74020539/S00 120 par 18 dnti A 2 2 7 4 3
74020539/Z00 120 par 14 dnu A 2 2 4 4 2
74020578/A15 60 par 34 dni N 9 2 4 17 2
74020578/A21 60 par 34 dnt N 9 2 4 17 2
74020578/S00 120 par 28,5 dnti N S0,3 0,2 15 11 2
74020578/200 60 par 19,5 dnti A S0,3 0,2 10 7 2
74020636/A11 60 par 24 dnt N 5 2 2 12 3
74020636/A15 60 par 35 dnil N 10 2 4 17 2
74020636/A21 60 par 35 dnt N 10 2 4 17 2
74020636/S00 240 pér 22,3 dnui N S0.3 4 12 3 3
74020636/200 120 par | 13,3 dnil A S0,3 1 3 6 3
74020638/A11 60 par 24 dnt N 6 1 2 12 3
74020638/A15 60 par 42 dnt N 9 3 2 26 2
74020638/A21 60 par 35 dnt N 10 2 3 18 2
74020638/S00 240 péar 16,5 dnti A S0,3 0,2 8 6 2
74020638/200 120 par | 13,5 dnil A S 0,3 0,2 8 3 2
Priimérna doba 16 20,4 31,7 39 1.4 6,5 10,4 23
[Zdroj: Interni materidly AG PLUS, s. . 0.] Pozn. S — materidl byl dodédn pifmo ze skladu

Doba vyrobniho cyklu od data objednani do data vyskladnéni hotovych pdjenych
ndusnic je v této rodiné vyrobkll vyrazné ovlivnéna druhem galvanizace. Zatimco zlaté a
sttibrné galvanizovéni spolu s ¢innostmi, které s touto operaci souviseji vykazuje dobu
trvani 3 — 7 pracovnich dnd, ostatni povrchové upravy (antracit/olivin/Cernd) jsou
provadény v externich galvanizovnach. Dodéani externé ogalvanizovanych vyrobkl je
Casové velmi narocné. Dané polozky by se daly rozd€lit do dvou skupin, kde v prvnim
ptipad¢ je zdkladni materidl doddn maximélné do dvou dnil, druhd skupina vyZzaduje delsi

objednaci lhitu 9-10 dnt. Polozky byly doddny v poZzadovaném terminu pouze z 58 %.
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6. 2. Rozbor vyrobkovych procesi u jednotlivych reprezentanti

Zakladni rozbor tif rodin vyrobku jasné prokazuje, Ze dosavadni zplisob organizace
Cisté zakdzkové vyroby je zaloZzen na opera¢nim piistupu. V podniku jsou stanovené Casy
jednotlivych vyrobnich operaci, ale o ostatnich €innostech, které s vyrobou souvisi, neni
vedena zadnd evidence. Pracovisté jsou uspofdddna standardnim opera¢nim zpiisobem a to

technologicky.

Na konkrétnich ptipadech se firm¢& pokusim nastinit novy pohled na vyrobni cyklus
a to zuhlu procesnitho fizeni vyroby. Zkazdé rodiny vyrobkll vyberu jednoho
reprezentanta, u kterého pomoci procesni analyzy zmapuji vSechny vyrobni i nevyrobni

¢innosti a prifadim jim konkrétni ¢asové udaje.

Jedna ze zdkladnich metod pro mapovani procest je analyza vyrobkového procesu.
Tato metoda pouZziva ¢ty mezindrodné uzniavanych znacek, které charakterizuji jednotlivé

kroky v procesu:

@
@
O Operace (zpracovani)
[> Doprava
] Kontrola
\Y4 Stani (odloZeni) vyrobku

Cilem této metody je zachytit stav procesu, identifikovat plytvani a vytvofit tak

vychozi ptedpoklady pro dalsi zlepSovani daného procesu.

V nisledujicich tabulkdch jsou jednotlivym vyrobnim usekim pfifazeny tyto ¢innosti:

= Dodéni materidlu — vlastni sklad (skladovéni), doprava

= Usek ptiprava price — odloZent, piiprava price, kontrola zboZzi

»  Usek pasirna — pasifina, €iSténi vyrobku, odloZeni, kontrola, odloZeni, doprava

»  Usek galvanizovna — ndvaz, odloZeni, galvanizace, odvaz, kontrola, odloZeni, doprava

= Usek MontdZ — odloZeni, pf{jem na montdZ, montdZ, kontrola, baleni, odloZeni, doprava

52



6. 2. 1.Vlasova spona pajena - oznaceni reprezentanta skupiny: 74080223/S00 - 120 ks

Cas Vzdalenost Grafické vyjadfent:
Sled ¢innosti | Tok Obsluha

(hod.) (km) O o ] v
Vlastni sklad \V4 1,75 - 1 -
Doprava ) 0,5 5 1 s
Odlozeni \Y 0,1 - 1 N
Ptiprava prace O 1,2 - 1 </
Kontrola zbozi | [] 0,2 - 1
Pasitina O 3 - 1 “«
Cisténi vyrobku | O 0,83 - 1
Odlozeni \V 21,07 - 1 — | Y
Kontrola ] 0,5 - 1 (
Odlozeni \V/ 49,3 - 1 ~
Doprava =) 0,3 3 1 P
Névaz O 1 - 1
OdloZeni \V/ 7,4 - 1 >»
Galvanizace O 1,5 - 1 |4/
Odvaz O 0,5 - 1 L
Kontrola ] 0,5 - 1
Odlozeni \V/ 11,3 - 1
Doprava =) 0,3 3 1 <
Odlozeni \V/ 2,6 - 1 )
Pi{jem - montdz | 0,3 - 1 '
Montaz O 7 - 2 44—
Kontrola H 0,5 - 1 >
Baleni O 0,3 - 1 <]
OdloZeni \V/ 4 - 1 —>
Doprava =) 0,3 3 1 4

Celkem 116,25 14 26 158’:3 1: :X 978f2




Usek pfiprava prace

Rodina vyrobkll vlasovych spon je skupinou, kde primérny cas dodavky
zdkladntho materidlu nezptsobuje vyrazné casové prodlevy. Ani zjisténd doba

kompletovani polotovart na zakdzky nemusi byt nikterak ménéna.

s

Usek pasirna

Jiné vypovidaci hodnoty vykazuiji ddaje o jednotlivych pasiskych operaci. Casova
hodnota zkoumanych vyrobkl se pohybuje v rozmezi 5 — 10 dnii. Tento tidaj po piepoctu
na hodiny ¢ini 37,5 — 75 hodin. Zdkladnim cilem pro pfechod z opera¢niho tizeni vyroby
na procesni piistup je v prvni fadé pojmenovat vSechny vyrobni i nevyrobni operace,
pricemz duaraz je kladen pfedevSim na ty operace, které hodnotu nepfidavaji. Tyto ¢innosti

v obecném hledisku prodluzuji ¢as vyroby o vice nez 90 %.

Vyrobni operace useku pasirna

1) pasitské prace

Vybrany reprezentant byl zpracovan at’ uz na diln¢ nebo formou domaéci prace za 3
hodiny, ale celkova doba po kterou se tato polozka nachézela v prostorach dseku pasirna
¢inila 75 hodin. Jak je patrné z grafu nejvétsi ¢asovou prodlevu zptsobuje odlozeni, které
je vtomto dseku vyéisleno na 70,37 hodin. Casovy tdaj o nuceném stini se u kazdé
polozky analyzované skupiny vyrobki liSi a to v zdvislosti na aktudlnim pietiZeni nebo

naopak nedostatecné vytiZzenosti pasitu.

Neméné dilezitym krokem k procesnimu piistupu fizeni je, aby se pracovnici
naucili nejen své uzké pracovni profesi, ale i sousednim druhtim praci. Méli by byt schopni
pfechédzet na pracovisté, kde jich je zapotiebi, anebo zastupovat ty, ktefi pro né&jaky
zévazny divod pravé chybi. Pracovnici by méli byt tedy flexibilni, tzv. pracovat i stiidave

podle potieby.
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V ptipadé, Ze nejsou dostate¢né kapacity

a) nabor pracovnikii ze skupiny nezameéstnanych v oblasti Jablonecka neni pfiliS
uspesny. Hlavnim divodem je nizké ohodnoceni rucnich praci, a proto dochazi

vétSinou k odmitani nabizenych praci ze strany nezaméstnanych.
b) Posilit vyrobu formou domadci prace, kterd je ve firmach s biZuterni vyrobou velmi
rozSitend. Nelze vSak opomenout, Ze vyuZiti je omezeno pievazné¢ na okruh

pracovnikd, ktefi jsou zaméstndni v matetském podniku.

Nevyrobni operace

Cinnosti, které tzv. nepfiddvaji hodnotu, ale neodmysliteln& k vyrobnimu cyklu

naleZi, jsou celkem Ctyfi: kontrola, stani, doprava a skladovani.

Priibézna kontrola béhem pasitskych praci je nezbytnd. Kazdy pasit musi odvést co
nejlepSi praci, za jejich kvalitu si odpovidd sam. Vystupni kontrolu po Ccisticich
chemickych proceduriach neni mozné eliminovat, protoZe chybny vyrobek, ktery prosel

galvanizaci, neni moZné jiZ opravit.

Jednoznacné nejméné efektivnim krokem mezi dsekem pasirna a galvanizovna je
tzv. nucené stani vyrobni davky. ZboZi se odkldada z toho divodu, aby bylo s dal$imi
postupné vyrobenymi polozkami jednotlivych zakdzek v co nejvétSim poctu pievezeno do

podnikové galvanizovny.

Navrhy na zkraceni doby vyrobniho cyklu

V prvni fadé bych doporucovala zkratit prubézné Casy ¢innosti, které neptidavaji
hodnotu a to pfedevSim v tseku pasirna. OdloZeni zboZi pred pfevozem do galvanizovny
zabird vice nez tfetinu Casu celkové doby vyrobniho cyklu. Myslim si, Ze by bylo tcelné
zvysit frekvenci dopravy zboZi do galvanizovny, ¢imz by mélo dojit i k urychleni cekaci

lhtity pfed samotnym ogalvanizovanim vyrobku. Vlivem CastéjSich dodavek by se mélo
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zrychlit kompletovani dovazeného zbozi se zbozim z malé vyrobny HB, ktera se nachazi

v prostordch feditelstvi AG PLUS,; s. r. 0. spole¢né s galvanizovnou.

Prevzit kontrolu nad timto ztrdtovym casem by mohlo usSetfit jak financni
prostiedky spojené s vazanim kapitdlu ve vyrob¢, tak vyrazné zkratit vyrobni cyklus. Aby
firma mohla zkratit ¢i iplné omezit cekaci dobu vyrobki pro ptevoz do dalsiho vyrobniho
useku, je potieba planovat realizaci zakdzek v takovém Casovém sledu, aby zaroven byly

pln¢ vyuzivany kapacity jak stroju, tak pracovnikd.

Navrhovand opatieni: zkratit cekaci doby nejméné o 50 %

Pivodni doba vyroby — 116, 25 hodin, tj. 15,5 pracovniho dne

podil jednotlivych ¢innosti na vyrobnim cykiu
pred zlepSenim

1%

O operace
@ stani

B kontrola
Odoprava

Doba vyroby po realizaci opatreni — 68,415 hodin tj. 9,1 pracovniho dne

podil jednotlivych éinnosti na vyrobnim cyklu
po zlepSenim

2%

O operace
@ stani

B kontrola
Odoprava
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Vlasova spona pdjend - oznaceni reprezentanta skupiny: 74080223/S00 - 120 ks

Vyrobni cyklus po zlepSeni

Cas Vzdalenost Grafické vyjadfent:
Sled ¢innosti | Tok Obsluha

(hod.) (km) O o H v
Vlastni sklad \V4 1,75 - 1 -
Doprava ) 0,5 5 1 s
Odlozeni \Y 0,1 - 1 N
Ptiprava prace O 1,2 - 1 </
Kontrola zbozi | [] 0,2 - 1
Pasitina O 3 - 1 “«
Cisténi vyrobku | O 0,83 - 1
OdloZeni \V 10,535 - 1 — | Y
Kontrola ] 0,5 - 1 (
Odlozeni \V/ 24,65 - 1 ~
Doprava =) 0,3 3 1 P
Névaz O 1 - 1
OdloZeni \V4 3,7 - 1 >»
Galvanizace O 1,5 - 1 |4/
Odvaz O 0,5 - 1 L
Kontrola ] 0,5 - 1
Odlozeni \V/ 5,65 - 1
Doprava =) 0,3 3 1 <
Odlozeni \V/ 1,3 - 1 )
Pi{jem - montdz | 0,3 - 1 '
Montaz O 7 - 2 44—
Kontrola H 0,5 - 1 >
Baleni O 0,3 - 1 <]
OdloZeni v 2 - 1 —>
Doprava =) 0,3 3 1 4

Celkem 68,415 14 26 158’:3 1: :X 49;i85




6. 2. 2. NausSnice pajena - oznaceni reprezentanta skupiny: 74020636/A15 - 60 paru

Cas Vzdalenost Grafické vyjadfent:
Sled ¢innosti | Tok Obsluha

(hod) (km) O o H v
Vlastni sklad \V4 74,5 - 1 -
Doprava ) 0,5 5 1 s
Odlozeni \Y 12,8 - 1 N
Ptiprava prace O 2 - 1 </
Kontrola zbozi | [] 0,2 - 1
Pjasiﬁna O 2 - 1 «—
Cisténi vyrobku | O 0,83 - 1
Odlozeni \V 9 - 1 \\}
Kontrola ] 0,4 - 1 (
Odlozeni \V/ 17,47 - 1 ~
Doprava =) 0,6 7 1 «
Névaz O | - 1
Odlozeni \V4 - 1
Galvanizace O - 1
Odvaz O 127.,5 - 1
Kontrola ] - 1
Odlozeni \V/ - 1
Doprava o | J 7 1
Odlozeni \V/ 10 - 1 -
Pi{jem - montdz | 0,25 - 1 '
Montéz O 0,4 - 1 <4—|
Kontrola H 0,3 - 1 >
Balenf O 0,3 - 1 <]
Odlozeni v 3,45 - 1 —>
Doprava =) 0,3 3 1 <&
Celkem 262,5 22 25 - - - -
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Vybér reprezentanta této skupiny vyrobkt byl cileny tak, aby bylo mozné porovnat
¢asovou ndro¢nost galvanizovani prostiednictvim cizich galvanizoven s jiZ hodnocenou
galvanizaci ve vlastni galvanizovn€. Naneseni povrchovych uprav by v ptipadé
dostate¢nych kapacit nemélo trvat déle nez 1 pracovni den. Skute¢nd doba, po kterou byl
reprezentant zpracovavan v externi galvanizovné se vySplhala az na 127,5 hodin, cozZ je 17
dni. Galvanizovny, které nabizeji své sluzby vyrobctim biZuterie se chovaji jako kterékoliv
vyrobni spole¢nosti. Pokud maji béhem obdobi velké mnoZstvi zakazek, i jejich kapacity
Jsou omezené a zboZzi vétSinou nedodaji ve slibovaném case. Druhym negativnim faktorem
pro bizuterni firmy je, Ze se origindlni vyrobky dostdvaji ven z matefského podniku a tim

vznika riziko mozného kopirovani.
Proto firm¢é doporucuji rozsifit Skdalu povrchovych tprav o chybéjici druhy
(rhodium, ruthenium, Ag staré..). Tim si zajisti Casovy piehled o vSech Cinnostech

souvisejicich s timto vyrobnim tdsekem a vyrabéné zbozi bude pod neustdlym dohledem.

Ostatni problémové kroky

Zastupce rodiny péjenych spon vykazuje nepfiméfen¢ dlouhou lhitu dodéani
materidlu (tento problém analyzuji u nasledujiciho reprezentanta). Patrné jsou i delsi cekaci

lhiity, na které je tieba se zaméfit a neustéle je sniZovat.

Navrhovana opatfeni:

= Rozsitit moZnosti vlastni galvanizovny o ostatni povrchové tpravy
= Zkrétit cekaci doby nejméné o 50 %

= Zkratit primérné lhity dodéni materidlu o 75 %

Realizaci vyse uvedenych doporuceni by firma byla schopna tuto poloZku vyrobit za

90,265 hodin — tj za 12 pracovnich dnii. Tim by byl dodrZen dodaci termin.
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NauS$nice pdjend - oznacleni reprezentanta skupiny: 74020636/A15 - 60 paru

Vyrobni cyklus po zlepSeni

Cas Vzdalenost Grafické vyjadfent:
Sled ¢innosti | Tok Obsluha
(hod) (km) O o ] v
Vlastni sklad \V4 18,625 - 1 -
Doprava ) 0,5 5 1 s
OdlozZeni V 6,4 - 1 N
Ptiprava prace O 2 - 1 </
Kontrola zbozi | [] 0,2 - 1
V Pasitina O 2 - 1 «—
Cisténi vyrobku | O 0,83 - 1
OdloZeni \V/ 4,5 - 1 —1
Kontrola ] 0,4 - 1 (
OdloZen{ \V 8,735 - 1 ~a
Doprava o) 0,3 3 1 «—
Navaz O | - 1
Odlozeni \V4 - 1
Galvanizace O - 1
Odvaz O 37,5 - 1
Kontrola ] - 1
Odlozeni \V/ - 1
Doprava o | J 3 1
OdloZen{ \V/ 5 - 1 -
Pijem - montdZ | 0,25 - 1 '
Montéz O 0,4 - 1 <4—|
Kontrola H 0,3 - 1 >
Baleni O 0,3 - 1 <]
OdloZeni \V/ 1,725 - 1 —>
Doprava =) 0,3 3 1 4
Celkem 90,265 14 25 - - - -
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6. 2. 3. Satonovy Fetéz - oznaleni reprezentanta skupiny: 74187171/Z00 - 100 metrii

Cas Vzdalenost Grafické vyjadfent:
Sled ¢innosti | Tok Obsluha

(hod) (km) O = H \V/
Vlastn{ sklad \V4 67 - 1 -
Doprava = 0,5 5 1 s
Odlozeni \V/ 13,8 - 1 —
Ptiprava préce O 1 - 1 </
Kontrola zboZi ] 0,2 - 1
Pasitina O 2 - 1 -«
Cisténi vyrobku | O 0,8 - 1
Odlozeni \V4 12 - 1 \\b
Kontrola ] 0,3 - 1 (
Odlozeni \V4 14,6 - 1 )
Doprava =) 0,3 3 1 T
Navaz O 4 - 1
Odlozeni \V/ 40,7 - 1 >;>
Galvanizace O 2 - 1 |4/
Odvaz O 2 - 1 L
Kontrola ] 0,17 - 1
Odlozeni \V/ 18,33 - 1 |
Doprava = 0,3 3 1 <
Odlozeni \V/ 5,66 - 1 )
Pifjem - montdz | — 0,17 - 1 | &
MontaZ O 8,5 - 3 <]
Kontrola H 0,17 - 1 >
Baleni O 4 - 1 <4
Odlozeni \V/ 3,7 - 1 —>
Doprava o) 0,3 3 1 4

Celkem 202,5 14 27 2:;3 2’: 1;11 17:;79




Dodéani materialu

Nejvétsim problémem v této rodin¢ vyrobkl je dodani zdkladniho materidlu a
polotovara. AG plus se casteCné¢ zdasobuje sama prostiednictvim svych dcefinych
spole¢nosti, dal§i materidl dovaZ jak z CR tak napf. ze Slovenska. Vlivem dcefinych
spole¢nosti se Casto stava, Ze je doddvka polotovarii na vyrobu HB pozdrZena a pfednostné
poskytnuta zdkazniklim odebirajici pravé pouze polotovary. Dalsi fakt, ktery je potieba
zohlednit je to, Ze nabizené mnoZstvi barevnych variant kament, kovovych dilti a ostatnich

doplnkt je opravdu monstrézni.

AG plus mé k dispozici pouze operativni sklad, kde se uchovava malé mnoZstvi
ruznych polotovart. Je neredlné a v dneSni dob¢ neefektivni, aby firma udrZovala stdlé
zasoby vSech druhii materidli, ale urcité neni zcela od véci se zaméfit na skladové polozky,

které jsou bud’to zdkladni, nebo v soucasné situaci Casto Zadané.

Usek galvanizovna

Jak jiz bylo zminéno u reprezentanta skupiny pajenych nausnic, i v tomto piipadé
jsou cinnosti spojené s galvanizaci ¢asov€ nezvladnuté. Jednd se opét o Casy odloZeni

vyrobku, které je potieba sniZovat lepsi synchronizaci toku vyrobnich davek.

Terminy dodani

75 % polozek ze zkoumané rodiny Satonového fetézu nebylo dodano vcas, tak jak
zékaznici pozadovali. Pfi¢in mlze byt mnoho. Pied schvalenim terminu dodani zakazky je

potieba provést analyzu faktord, které jsou uvedeny v nésledujici tabulce:
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Faktory Charakteristika

Cekani zakazky Rozdil mezi pozadavkem a pocatkem
technické pfipravy vyrobku

Technicky predstih Doba pro tvorbu konstrukénich podklada

Nékupni ptedstih (objednaci lhtita)

Ptehled o spotieb¢ materidlu

Opattovaci Cas

Doba mezi objedndnim a dodanim

Vyroba dilt

Doba vyroby zédkladnich ¢asti

Montaz

Doba zhotoveni findlniho vyrobku

Testovaci ¢as hotovych vyrobki

Prezkouseni funk¢énich schopnosti vyrobku

Skladovani

Doba skladovani ve skladech odbytu

Prode;j

Doba expedice

[Zdroj: TOMEK, G., VAVROVA, V. Rizeni vyroby. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 1999. 439 s.

ISBN 80-7169-578-5, s. 202]

Navrhovana opatieni:

=  Zkrétit primérné lhuty dodani materidlu o 75 %

= Zkratit cekaci doby nejméné o 50 %

Podil jednotlivych ¢innosti na vyrobnim cyklu v puvodnich a novych hodnotich

Okontrola

B doprava

pocet hodin

O operace

B stani

ptvodni noveé

vyrobni ¢asy
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Satonovy fetéz - oznadeni reprezentanta skupiny: 74187171/Z00 - 100 metrt

Vyrobni cyklus po zlepSeni

Cas Vzdalenost Grafické vyjadfent:
Sled ¢innosti | Tok Obsluha

(hod) (km) O = ] \V/
Vlastni sklad \V4 16,75 - 1 -
Doprava = 0,5 5 1 s
Odlozeni \V4 6,9 - 1 —
Ptiprava préce O 1 - 1 </
Kontrola zboZi ] 0,2 - 1
Pasitina O 2 - 1 -«
Cisténi vyrobku | O 0,8 - 1
OdloZeni \V4 6 - 1 — >
Kontrola ] 0,3 - 1 (
OdloZeni \V/ 7,3 - 1 ~a
Doprava =) 0,3 3 1 T
Navaz O 4 - 1
Odlozeni \V/ 20,35 - 1 >;>
Galvanizace O 2 - 1 |4/
Odvaz O 2 - 1 L
Kontrola ] 0,17 - 1
OdloZeni \V4 9,165 - 1 |
Doprava = 0,3 3 1 4|
OdloZeni \V/ 2,83 - 1 )
Pifjem - montdz | — 0,17 - 1 | &
MontaZ O 8,5 - 3 <]
Kontrola H 0,17 - 1 >
Baleni O 4 - 1 <4
Odlozeni \V/ 1,85 - 1 —>
Doprava =) 0,3 3 1 4

Celkem 97,855 14 27 2:;3 2’:: 1;11 71;(45




7. Souhrnné zhodnoceni vysledkii z provedenych rozbori

7. 1. vyhodnoceni vyrobnich problémi firmy

Provedend analyza vyrobkovych procesli vybranych reprezentantti jasné¢ vypovida o
¢tyfech zdkladnich problémech, které znemoZziuji plynuly pribéh vyroby a tim znaéné

zpomaluji dobu vyrobniho cyklu.

Dlouhé dodaci lhity materialu a polotovarQ
Pocitacovy systém evidence a pldnovéani vyroby

Externi galvanizace vyrobku

vV V V V

Nedostatecné kapacity

Dlouh€ dodaci lhaty materialu a polotovaru

Rozdilnost dodacich lhiit jednotlivych komponenti je didna kvantitou moZnych
druhti. Sklenéné dily maji 25000 raznych variant, kovové doplitky ma firma k dispozici v
5 000 vyhotovenich. AG PLUS, s. r. o. je zdsobovéana jak externimi dodavateli tak
dcefinymi spolecnostmi, jejichz zdkaznici jsou v doddvkich nékdy upfednostiiovény.
Diusledkem je nucené stani jiz vyskladnénych komponentl, které musi ¢ekat na posledni

chybéjici dil.

Pocitacovy systém evidence a planovani vyrob

Predstava pocitacové dokumentace vyrobnich Cinnosti se se souCasnym stavem
pomérné lisi. Dany software by mél v budoucnu zajiStovat podrobnou evidenci pribéhu
kazdé zakdazky vcetné zdznamii vSech pracovnikli, ktefi se na dané vyrobé podileli.
Stavajici operacni systém nedovoluje propojeni se vSemi vyrobnimi dseky, proto dochazi
k chaotickym situacim, kdy je téméf nemozné zjistit, v jaké vyrobni fazi se produkt

nachazi.
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Externi galvanizace vyrobku

Produkce, kterd je vyvazena do cizich galvanizoven, zde strdvi v priméru
dvoundsobnou dobu, nez je tomu pii pfevozu do vlastni galvanizovny. Negativnim
faktorem neni pouze nepiiméfend ¢ekaci doba, ale i riziko mozného kopirovani vyrobku.

Tato skutecnost neni v biZuternim primyslu nijak vyjimecna.

Nedostate¢né kapacity

Pokud se ve vyrobnim procesu nachazi vice zakazek s podobnymi terminy dodani,
je téméf neredlné s danou kapacitou stalych pasiiti na diln¢ véetné domécich pracovnika

pokryt tuto operaci tak, aby nedoslo k nezddoucimu ¢ekéni skupiny vyrobki.

Relativné nova galvanizovna, jejiZ sluZeb vyuZivaji i dcefiné spolec¢nosti, nemutiZze
vyhovét stdle vzrlstajicimu poctu zakdzek. Timto opét dochdzi k prodluzovani vyrobni

s~ s

doby vlivem nedostate¢né kapacity, nebo se zakdzka pievazi do cizich galvanizoven.

7. 2. Navrhy na opatfeni

Problém dlouhych dodacich lhiat zakladnich komponenti mliZe souviset s nepiesné
stanovenym vyrobnim pldnem od n¢hoz se plan materidlu odviji. Aby se chyby lidského
faktoru co nejvice snizily, je efektivnjSi pfenechat toto pldnovini na pocitacovém
zpracovani. V dnes$ni dobé je kdispozici velké mnoZstvi operacnich systémt, které
vyzZaduji pouze zadavéani aktudlnich dat a nésledné operace provadéji sami. Mezi tyto
pocitacové systémy patii napi. MRP, MRP II, KANBAN, OPT. Je tfeba, aby si kazda
firma vybrala takovy, ktery bude vyhovovat jejim poZadavkiim a napt. druhu vyroby. AG

PLUS, s. r. 0. by urc€ité ocenila komplexni operacni systém MRP II.
Jinym davodem, pro¢ jsou materidly doddvany v pozdnich terminech, mize byt

vySe zminéné uptfednostiiovani zdkaznikli dcefinych spolecnosti, ktefi odebiraji pouze

polotovary. Myslim si, Ze by firma neméla dodavky zdrzovat védomé. Takové chovani by
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mohlo vyustit v nepiijemné ztraty zdkaznikti HB. Pocitacovy systém, ktery by AG PLUS,

s. 1. 0. propojoval s dcefinymi spole¢nostmi by mohl tyto situace plné eliminovat.

Vyvazet produkci, kterd vyZaduje specidlni druhy povrchovych dprav (rhodium,
ruthenium, Ag staré..) je prozatim nutnosti, protoZe vlastni galvanizovna je vybavena
zafizenim pouze pro nejb&€znéjsi povrchové tpravy — zlato a stiibro. S rostoucim zdjmem o
tyto specidlni druhy galvanizace by se firma mohla pokusit rozsitit Skdlu svych

povrchovych tprav a tim si zajistit asovy prehled nad vSemi vyrobnimi operacemi.

Jedind galvanizace je vyrobni tusek, ktery neni situovdn piimo ve vyrobné¢ HB.
Vyrobky se musi pfevazet se do budovy feditelstvi AG PLUS, s. r. o., kde se nachézi
galvanizovna. Protoze tato galvanizovna byla vybudovdna pro mensi objem produkce a
dnes tedy kapacitné nestaci, do budoucna by firma mohla pfistoupit k vybudovéani nové
galvanizovny a to pravé v misté¢ vyrobny HB, tak aby vyrobni proces nemusel byt

prerusovan transportem, ktery s sebou nese jiz zminované ¢ekaci lhuty.

Vsechna navrhovand opatieni vcéetné zkracovani cekacich lhit by méla byt
provadéna postupné a systematicky. Je znamo, Ze nejuZzitec¢néjsi ndpady, jak zlepsSit vyrobu
pfichazeji od nejnizSich pracovnich pozic, pracovnici by tedy méli byt vice motivovani a

zapojovani do vyrobniho procesu.
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8. Zavér

Pred dvéma lety jsem ve své bakalarské prici doSla k zdveru, Ze nové zavedena
vyroba findlni bizuterie méa ty nejlepsi pfedpoklady stit se dynamickym programem

pfinasejicim takové zisky, které budou kompenzovat narocnost vyroby i prodeje.

I kdyZ je ptevdzna cast pifjmti AG PLUS, s. r. 0. a dcefinych spolecnosti stdle
zajistovana trzbami z galanternich vyrobkl a polotovart, findlni bizuterie jasn¢ dokazuje
svoji vyznamnost rostoucim mnozstvim zakédzek a tedy i stdlého zdjmu zdkaznikl. Firma
také prijala dvé nové designérky, které se vice zamcfuji na ndvrhy vlastnich kolekci.

Expanze vyroby si vynutila ndkup dal$i vyrobni budovy.

Provedend analyza vyrobkového procesu zdstupcii rodin vyrobkl prokazala vyskyt
slabych stranek, které plynuly pribéh vyroby zna¢né omezuji. Prvnim krokem by m¢lo byt
zavedeni efektivniho pocitacového systému planovani a evidence vyroby. V dnesni dobé je
na trhu velky vybér dostupnych operacnich systému napt. aplikace MPR II. Nebo je mozné
nechat si vytvofit software pifimo “Sity na miru‘. Urcité opatfeni by bylo vhodné realizovat
i v useku galvanizovna. Zdkladni Skdla povrchovych dprav by méla byt rozsifena o stéle
vice zddané ostatni druhy galvanizaci. V neposledni fadé¢ by méli majitelé uvazovat nad

mySlenkou vystavby nové galvanizovny ve vyrobni budové HB, tak aby vyrobni tok

produkce nemusel byt pferusovan.

Vyroba findlni biZuterie je natolik specifickd uZ z toho divodu, Ze pfevdznd Cast
vyroby spocivd na lidském vykonu. Proto si myslim, Ze zavadéni procesniho piistupu
fizeni nebude jednoduchym tkolem. Pfizplisobovat se novym trendim a neustdle
urychlovat vSechny podnikové Cinnosti musi i konkurence, proto je tfeba monitorovat

vSechny faktory ovliviujici jednotlivé podnikové ¢innosti.
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Podékovani

Dé&kuji panu Ing. Jitimu Odvarkovi, spolumajiteli a jednateli firmy AG PLUS,
S. I. 0. za to, ze mi umoznil napsat diplomovou praci o jeho firm¢. Déale d€kuji panu Ing.
Jaroslavovi Bahnikovi za ochotu a cenny cas, ktery mi vénoval pii poskytovani
praktickych informaci. Stejné velky dik patii 1 panu Ing. Jifimu Lubinovi, Ph. D. za

metodickou pomoc v prubéhu zpracovani diplomové price.

69



Seznam pouzité literatury

1. ALLEN, J. ROBINSON, CH., STEWARD, D. Lean Manufacturing. 1. vyd.
Michigan: 2001. 495 s. ISBN 0-87263-525-2

2. HERMAN, J. Rizeni vyroby. 1. vyd. Slany: Melandrium, 2001. 167 s.
ISBN 80-86175-15-4

3. KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. 1. vyd. Praha: Grada Publishing,
2002. 410 s. ISBN 80-247-0199-5

4. KOSTURIAK, J., GREGOR, M. Podnik vroce 2001 — revoluce v podnikové
kultufe. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 1993. 320 s. ISBN 80-7169-003-1

5. MAKOVEGC, J., a kolektiv. Organizace a pldnovéani vyroby. 1. vyd. Praha: VSE,
1993. 276 s. ISBN 80-7079-171-3

6. TOMEK, G., VAVROVA, V. Rizeni vyroby. 1. vyd. Praha: Grada Publishing,
1999. 439 s. ISBN 80-7169-578-5

7. VYTLACIL, M., MASIN, 1. Dynamické zlep§ovani procest. 1. vyd. Liberec:
Institut primyslového inZenyrstvi, 1999. 193 s. ISBN 80-902235-3-2

8. CARDA, A., KUNSTOVA, R. Workflow Ndstroj manaZera pro fizeni podnikovych
procesu. 2. vyd. Praha: Grada Publishing, 2003. 156 s. ISBN 80-247-0666-0

70



