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ABSTRAKT

Témou diplomovej prace je navrh zefektivnenia vyhodnocovania déat v prostredi
tabul’kového procesu MS Excel VBA v spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0. V teoretickej
Casti prace je popisany MS Excel, jeho funkcionalita a moznosti, data, informacie, proces
analyzy dat a ziskavania informacii z dat, taktiez Jedna kapitola je venovana procesnému
riadeniu. Prakticka Cast’ prace je zahajend predstavenim spolocnosti, charakteristikou
rieSene] Ulohy a vychodiskovej situacie v spolo¢nosti. V nasledujicich kapitolach je
popisany spdsob zberu dat a postup ich vyhodnocovania do pozadovaného vystupu.

V zévere prace su zhrnuté vysledky z analyzovanych strojov.

KPucové slova: VBA, MS Excel, data, informacie, shop floor manazment.

ABSTRACT

The topic of the diploma thesis is a design of data interpretation in table processor MS
Excel VBA in company Meopta — optika, Ltd. In the theoretical part of thesis is descripted
MS Excel, which functionality and possibilities, data, information and the process of
getting information from data. One chapter deals with business process management. In the
first place of practical part of thesis company is introduced, is resource situation is
described. Furthermore method of data collection and analysis is descripted. In last chapter

results of data analysis are summarized of machine analyzing.

Keywords: VBA, MS Excel, Data, Information, Shop Floor Management.
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,, Die Definition von Wahnsinn ist,
immer wieder das Gleiche zu tun
und andere Ergebnisse zu erwarten.

— Albert Einstein —
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UvVOD

Stcasnd nepokojnd ekonomicka situacia a pomerne dost turbulentné trhové prostredie
moze mat’ negativne vplyvy na niektoré podniky. Taktiez trendy v riadeni vyroby
a spotrebitel'sky trh vyvijaji stale natlak na znizovanie vyrobnych nakladov so zameranim

na znizenie cien produkcie pre findlnych zakaznikov.

Znizovaniu nakladov dopomahaji aj moderné technolédgie, ktoré v mnohych pripadoch
dokdzu Setrit’ zakladné vstupy do vyrobnych procesov. Vhodnym spoésobom ako znizit
naklady na vyrobu, a v dosledku toho produkovat’ lacnejSie vyrobky je lepSie vyuzivanie
kapacit strojov a strojnych zariadeni. Vstupné nédklady na obstaravanie modernych
a uspornejsich technoldgii st neraz omnoho vyssSie ako konvenénych technologii. Vysoké
vstupné naklady novych technolégii je vhodné, ¢o najskor rozpustit’ do produktov, aby boli
stroje vyuzivané na ¢o najvyssej moznej Urovni.

Eliminacia plytvania vo vyrobnych procesoch je jednou z moznosti ako bez vicsich
investicii zvySit' vyuzitie kapacit vstupnych faktorov, najmi strojového parku a lepSie

vyuzitie kapacity pracovnej sily.

Diplomova priaca je zamerand na zhotovenie ndvrhu v tabulkovom procesore na
zefektivnenie vyhodnocovania ziskavanych dat, ktoré st ziskavané z monitoringu
strojového parku v spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0. Cielovym rieSenim je také
spracovanie dat, ktoré v kratkom case, dokaze spracovat’ data do pozadovaného vystupu
a prostrednictvom zobrazenia dat v grafickej podobe jednoducho identifikovat’ plytvanie

na monitorovanych strojov.

Zakladom navrhnutia spravneho vyhodnocovania a analyzy dat je sprdvne porozumenie
Strukture, vyznamu a povodu zbieranych dat, astym suvisiacim c¢innostiam ako je
zbieranie dat ¢i ukladanie dat. Spracovanie a vyhodnocovanie dat je naviazané na
predchadzajice etapy realizovan¢ho projektu Shop Floor Control (SFC) v spolocnosti
Meopta — optika, s. r. 0. Navrhované postupy vyhodnocovania dat maji prostrednictvom
vizieb medzi jednotlivymi druhmi zbieranych dat, svyuZitim ¢i uz Standardne
zabudovanych funkcii a moZnosti Vv tabul’kovom procesore MS Excel alebo s vyuzitim
programovacieho jazyka Visual Basic for Applications (VBA), ktory je Standardne volne

dostupny v baliku Office od spolo¢nosti Microsoft.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Cielom diplomovej prace je najst’ rychly, jednoduchy a efektivny spdsob ako analyzovat’
a vyhodnocovat’ vystupné data z realizovaného projektu Shop Floor Control — Machine

Monitoring.

Zefektivnenim vyhodnocovania dat ziskanych z monitoringu strojov a pracovnikov sa
predpoklada skratenie doby vykonavania analyzy o minimalne 15% oproti trvaniu analyz
vykonavanych v zo zaéiatku spracovania a vyhodnocovania dat. Prostrednictvom vystupu
diplomovej prace, by mala analyza a vyhodnotenie dat trvat’ nie viac ako 15 minut. Takto
pripraveny finalny vzor navrhu analyzovania a vyhodnocovania vystupnych SFC — MM
dat by mal byt hotovy v priebehu marca 2015.

Kvantitativne metddy boli pouzité pre dokladnti analyzu dat a potreby ich spracovavania
do ziadaného vystupu. Dalsimi metédami pouzitymi v praci boli experimentmi a pokusy.
Na zaklade rdéznych pokusov a experimentov so spracovavanim a vyhodnocovanim dat
budu data upravené do ziadaného vystupu, tak aby mal vysledok analyzy objektivnu,
spravnu @ vypovedajucu hodnotu. V d’alSej casti Cinnosti pri plneni cielov, ato
vyhodnocovania dat budu pouzité kvalitativne metody, zamerané na popis analyzy,

posudeni spravnosti priebehu ¢innosti, ktoré boli ziskané spracovavanim dat.
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|. TEORETICKA CAST
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1 METODA SHOP FLOOR MANAGEMENT

Shop Floor Management sa da volne z anglického jazyka prelozit' ako dielenské riadenie.
Metoda Shop Floor Managementu (SFM) vznikla ako odnoz od stihleho riadenia (Lean
Management). Definicia SFM je nasledovna: ,, Shopfloor manazment je dosledné prijatie
a realizacia zodpovednosti za riadenie v mieste vzniku hodnoty . (Staufen, © 2015) Inymi
slovami je mozné¢ SFM ako rieSenie problémov, realizaciu zmien ¢i implementaciu metod
priemyslového inzinierstva priamo vo vyrobe, respektive v mieste konania so vSetkymi
ucastnikmi, ktorych sa to tyka, teda od vedenia podniku az po pracovnikov, ktorym takéto

konanie ovplyvni ich kazdodenné pracovné podmienky a prostredie.

Dielenské riadenie je zaloZené na metddach lean manazmentu. Vyuziva rozlicné néstroje
na vizualizdciu pracovisk a pracovného prostredia, vhodne usporiadané pracoviska
reSpektujice materialové toky a ergonomiu pracoviska. Vyrobné systémy v dielenskom
riadeni by mali byt konstruované chybuvzodrne, z ktorych je viditel'na spolupraca pri
navrhovani s kon$truktérmi, technologmi a samozrejme aj pracovnikmi. Taktiez
vyuzivanie rychleho zachytenia nekvality uz vo vyrobnom procese alebo kontinudlne

zlepSovanie procesov. (Kosturiak, © 2014)

Oblasti rieSenia shopfloor manazmentu je mozné rozdelit’ do dvoch skupin. Tie ktoré sa
tykaju priamo pracoviska (diclne — shopfloor) a druhé, ktoré ovplyviiuje manazment
spolo¢nosti. Tieto dve oblasti musia byt prepojené a spolupracovat’ pri riadeni oboch zon

dielenského riadenia.

Ukazovatele

Komunikacia

e =
o Vyrobny systém Kultura I=
E Organizacia Ciele <
Lo Procesy Spolupraca ﬁc
o - .
o Metady Vztahy =
T m
wn =
-

Obrazok 1: Rozdelenie SFM (BVMW-UT, © 2013)

Obrazok 1 zobrazuje, Ze do shopfloor zony dielenského riadenia patri samotny vyrobny

syst¢ém podniku, ktory musi podporovat’ jeho sprdvna organizicia. Procesy, ktoré



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

prebiehaji na dielni je potrebné neustale zlepsovat’ metddami priemyslového inzinierstva,
¢i uz klasického alebo moderného. V dnesnej dobe sa vyvija tlak najméd na znizovanie
nakladov a udrzanie kvality produkovanych vystupov na rovnakej urovni ako pred
poklesom vyrobnych nakladov. Cely vyrobny systém ma byt zmapovany prostrednictvom
réznych ukazovatelov, ¢i uz vykonového alebo kvalitativne charakteru, pripadne ich
kombinacie. Pri ukazovateloch vyrobného systému plati, ze pdsobi zméitocne, ak
pracovnici vidia mnoho ukazovatelov. Vhodné je, aby pracovnici vo vyrobnom systéme
mali k dispozicii iba tie ukazovatele, ktoré mézu sami ovplyvnit’ svojou pracou a netreba
nastenky vo vyrobnych priestoroch zahlcovat' vSetkymi ukazovatel'mi, ktoré sleduje

vedenie organizacie.

Druhou kategoriu je samotné riadenie — manazment. Ulohou manazmentu je riadit’ nie len
celi spolo¢nost’ ale aj dohliadat’ na riadenie dielni a spolupracovat’ s pracovnikmi pri
riadeni spolocnosti. Oblasti, na ktoré je zamerana druha skupina st zobrazené na obrazku
Obrazok 1. Podnikové kultara ovplyviiuje celil organiziciu a méZze mat’ vel'mi silny vplyv.
Délezitym faktorom pri podnikovej kultire, v rdmci shopfloor manazmentu je, aby mala
pozitivny vplyv na pracovnikov pdsobiacich vo vnutri podniku a nedirektivnym spdsobom
davala zamestnancom vic¢siu zodpovednost’ na nimi ovplyvnitelnych ulohach. V ramci
riadenia organizacie stym suvisi aj neustadly proces stanovovania a plnenia cielov

organizacie.

Stanovit

ciele

Podpirovat Planovat +
Motivovat Delegovat
Rozhodovat

Obrazok 2: Riadenie v ramci SFM (BVMW-UT, © 2013)
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Ciele spolo¢nosti maji byt nastavované tak, aby reSpektovali aktudlnu situiciu a sucasne
posun organizacie v budicnosti, a je potrebné ich objasnit’ vSetkymi pracovnikom, aby
mohli svoju ¢iny usmernovat’ k stotozneniu sa s ciel'mi a ich naplneniu. Priama spolupraca
medzi veducimi a dielenskymi pracovnikmi je potrebnd pri rieSeni roznych problémov
pripadne objastiovani zmien, tak aby boli prijimané bez vac¢sich negativnych vplyvov. V
ramci shop floor manazmentu nie je vhodné, aby boli vyvodzované urcité sankcie v ramci
neustdleho zlepSovania pripadne postihy, a je potrebné mat’ nastavené ,,pozitivnu kulturu
chyb®. Zamerat’ sa na ponaucenie z chyb ako ich sankcionovat. S tym priamo stvisia aj
vztahy naprie¢ organizaciou a komunikédcia. Tieto dve oblasti maji byt uvolnene

nastavené. (BVMW-UT, © 2013; Trainings Manufaktur, © 2015)

1.1 Zakladné elementy SFM

Metoda stihlej vyroby dielenského riadenia, pozostava ztroch opornych zakladnych
elementov. Zakladné piliere metddy shop floor manazmentu vychadzaji zo samotnej vizie
tejto metody riadenia organizacie. Prvym stavebnym prvkom je transparentnost’, nemenej
doélezitu ulohu v tomto systéme riadenia zohrava spolupraca a tretim podstatnym prvkom

shopfloor manazmentu je kontinualne zlepSovanie procesov (kaizen).

Transparentnost’ naprie¢ Struktirou organizacie. Pracovnici vo vyrobe maju vediet, ako
ich konanie ovplyviiuje vysledky firmy. Teda prenesenie zodpovednosti na pracovnikov,
resp. jej prijatie pracovnikmi, mad mat taky efekt, aby pracovnici prostrednictvom
vizualizacie kliCovych ukazovatelov mali prehlad o svojom konani. Tento zakladny
element je dolezity najma z pohl'adu menenia stavu tychto ukazovatelov. Pracovnici maja
poznat’ dovody, preco sa meni vyroba a aj jej ukazovatele. Napriklad, ak celkova efektivita
zariadenia sa zvysi, tak to mdze byt z r6znych dévodov. MéZe ist' o znizenie nekvality
zlepSenim vstupnych surovin alebo napriklad rychlej$im pracovnym tempom pracovnika.
V pripade druhej varianty, celkovi efektivnost’ zariadenia ovplyvnil samotnd obsluha

stroja a je potrebné aby to vedel pracovnik sam, Zze ma na zvySovani OEE podiel.

Druhym zékladny pilierom SFM je spoluprdca. v ramci tohto sposobu riadenia firmy je
brand ako spolupraca naprie¢ vSetkymi organizaénymi urovilami organizacie. Miesto toho,
aby kl'icové rozhodnutia, pripadne definovanie cielov bolo vykondvané iba na Urovni
manazmentu podniku, je potrebné zapojit' do tychto aktivit aj pracovnikov, ktori budu
spolupracovat’ na ich definovani a sti¢asne to pomaha aj k ich lepSiemu plneniu, a to najma

z dovodu, Ze aj pracovnici vo vyrobe porozumejui cielom, kam sa chce podnik dostat’.
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Prekonanie komunika¢nych bariér naprie¢ urovitami riadenia podniku ma pozitivny vplyv

na chod organizacie.

Poslednym elementom tohto spdsobu riadenia spolo¢nosti je Kontinudlne zlepsovanie
procesov. Stazujucou situdciou pri kontinudlnom zlepSovani procesov (KVP / CPI) je to,
ze nie je mozné ho nariadit’ pracovnikom, ale je mozné ich motivovat’ alebo vytvorit’ taky
vztah k pracovisku a pracovnym c¢innostiam, aby sami sa citili potreby, a dalej ich
prezentovali, Kk trvalému zlepSovaniu. Je potrebné aby pracovnici k KVP boli smerovani

a od samotného vedenia podniku.

Pri podavani navrhov na zlepSovanie a po ich vyhodnoteni je mozno pouzit overenu
metodu staleho zlepSovania PDCA cyklu v spolupraci s vedenim. Vyhodnoteny navrh je
Vv spolupraci s vedenim a pracovnikmi naplanovat’, realizovat zmenu v danej oblasti.
Nasledne overit’ ¢i zmena priniesla taky efekt, aky bol planovany, resp. ¢i pri¢ina problému
bola eliminovana (odstranend) a potom Vv pripade potreby implementovat’ na ostatné oblasti
V podniku, kde je to potrebné a vhodné. (BVMW-UT, © 2013; Trainings Manufaktur, ©
2015)

1.2 Porovnanie modernych metéd riadenia a SFM

Stihle pracovné systémy, podniky, &i riadenie funguje iba v pripade zapojenia vietkych
pracovnikov v organizacii naprie¢ jej hierarchickym trovniam. Ci uz moderné metody
riadenia podnikov alebo metoda dielenského riadenia, maji svoje pozitivne aj zaporné
vplyvy na riadenie. Zapojenim vsetkych pracovnikov, do riadenia firmy, prostrednictvom

prace s 'ud'mi je mozné zlepsSit’ samotnll organizaciu.

Tabul'ka 1: Rozdiely v riadeni (Stohr, © 2012)

Moderny systém riadenia Shop Floor ManaZment
Autorita Zodpovednost’
Vysledok Proces
Dévat’ odpovede Kladenie otazok
Plan Experiment (PDCA)
Formadlne vzdeladvanie Vzdelavanie na pracovisku
Proces vytvaraju Specialisti Procesy tvoria pouzivatelia a i¢astnici
Rozhodovanic na ziklade &isel Rozhodovanie na zaklade faktov na
pracovisku
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Miesto autoritativneho vedenia je v SFM pouzita zodpovednost’ pracovnikov k tomu, aby
vykonavali svoje ¢innosti spravne. K tomu je potrebny proces koucovania pracovnikov
pozdiz hodnotového retazca v podniku. V sGéasnosti je viac podnikov zameranych na
vysledok ako na procesy, ale vysledky podniku tvoria vysledky procesu. Preto je vhodné sa
zamerat’ na proces a nastavit’ ho tak, aby produkoval kvalitné vysledky S maximalnou
pridanou hodnotou. Pri rieSeni problémov, ¢i uz v procesnej alebo inej oblasti je vhodné sa
zamerat’, miesto urychlenych zaverov na diskusiu o probléme a riesit’ pri¢iny problému ako
dosledky. Diskusiou rieSené problémy a ich nasledna eliminicia je vhodnejSia, najma
z dévodu vyjasnenia si vSetkych odliSnosti vo vnimani problému. Navrhovanie pracovnych
procesov, pripadne ich uprav je lepSie realizovat’ priamo s pracovnikmi, ktorych sa tieto
procesy tykaju a st s nimi dennodenne v kontakte. Pritomnost’ $pecialistov pri navrhovani
a realizacii zmien je potrebné v sucinnosti s pracovnikmi v procese, ktori najlepSie vedia
popisat’ a definovat’ pripadné nedostatky. (Stohr, © 2012) Celda SFM metoda je
0 spolupréaci veducich pracovnikov a dielenskych pracovnikov, tak aby bol dosiahnuty
konsenzus v ramci organizacie a nebola stratena dovera medzi spolupracovnikmi. (Staufen,

©2015)
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2 TABULKOVY PROCESOR MS EXCEL

Microsoft Excel ako tabulkovy procesor je zakladnym programov v kazdom baliku Office.
Excel presiel dlhym vyvojom od svojej prvej verzie (predtym sa tabul’kovy procesor od
spolo¢nosti Microsoft volal Multiplan). (Microsoft Excel, © 2015) V baliku Office, ktory
sa Standardne dodava k operatnym systémom Windows je zahrnutych niekol’ko

programov, napr. Word, Excel, PowerPoint atd’.

Vzhl'adom k Sirokému spektru funkcionality MS Excelu a jeho pritomnosti na vac¢Sine
pocitacov nie len v podnikovej sfére, je to vhodny nastroj na ulah¢enie analytickych prac

a zautomatizovanie opakujicich sa ¢innosti.

2.1 MS Excel 2007 / 2010

Najvic¢sie zmeny tohto programu z baliku Office od spolo¢nosti Microsoft prisli z verziu
2007, kedy prislo z vyraznym zmenam nie len vzhl'adovym ale aj v ovladani samotného
programu MS Excel. Ovladanie nového Excelu je viac intuitivnejSie ako predchadzajtice
verzie, ktoré sa ovladali prostrednictvom panelu ponuk vo vrchnej Casti okna. Teraz sa vo
vrchnej Casti pas kariet (Ribbon), ktory ma byt pre uzivatelov privetivej$i ako

predchadzajice verzie. (Breden a Schwimmer, 2009, s. 15)
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Obrazok 3: Okno MS Excel 2010

Ako vidiet z obrazka, tak miesto klasickej ponuky predchadzajicich verzii pas kariet

ponutka rychly pristup k najpouzivanej§im funkcidm v MS Excel. UZivatel' jednoduchym
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kliknutim méze vykonat akikol'vek akciu prostrednictvom pasu kariet, bez dlhSieho

hladania a klikania v roletovych menu, ktoré ponukali skorSie verzie.

Zaklad pasu kariet tvori osem ponukanych kariet, ktoré st usporiadané vhodne podla
frekvencie pouzivania, a to 0d najcastejSie pouzivanej karty Domov — Vlozit’ — Rozlozenie
strany — Vzorce — Udaje — Postdit’ — Zobrazit’ — Vyvojar. Pri praci s novym rozhranim MS
Excel najviac z mojej strany ocefiujem rychlu dostupnost’ a prehladne usporiadané
zékladné funkcie v celom baliku Office ako Word, Excel, PowerPoint, Access, Publisher,

OneNote, Outlook, Visio, Project a iné programy nie len od Microsoftu.

2.2 Funkcionalita MS Excelu

MS Excel ponuka $iroké spektrum réznych funkcii rozdelenych do skupin. Vo verzii 2010
je organizacia funkcii trochu odliSnd ako vo verzii 2007. Skupiny funkcii zostali
zachované, a kniZnica funkcii funguje stale rovnako. Funkcie je mozné vybrat cez tlacidlo
vlozit’ funkciu, kde su vSetky funkcie organizované podla tych istych kategorii alebo cez
konkrétnu kategoriu, v ktorej sa funkcia nachadza. V oboch pripadoch sa vkladania sa tiez

zobrazuje aj pomocnik k vypliiovaniu.

Domov WVioZit RozloZenie strany Vzaorce Udaje Posudit’ Zobrazit

F X2 B E@AE R @ @

WioZit | Automaticky Maposledy Finanéné Logické Textové Datum Vyhladavacie Matematické a Dalgie
funkciu slcet - poufité = - - - acas~ - trigonometrické = funkcie =

KniZnica funkcii

Al - fe

Obrazok 4: Kniznica funkcii MS Excel 2010

V kategorii finanéné funkcie st obsiahnuté funkcie z oblasti finan¢nej matematiky,
vypoCty urokov ¢i odpisov. Kategéria datum a cas pontka funkcie pre vypocet
kalendarnych hodndt a ¢asov ako st dne$ny datum, deit v tyzdni alebo udaje o Case.
Polozka matematické a trigonometrické obsahuje zakladné matematické operdcie ako je
suma, podmienené sUCty, vypoclty strednej hodnoty, modusu, medidnu, vypocty
trigonometrickych funkcii aZ po logaritmy, zaokruhlovanie buniek a mnoho dalSich.
Vyhladdvacia kategdéria obsahuje rdzne vypocty matic, indexov az po moznosti
transponovania matice. Balik textovych funkcii je vhodny pri praci s textom v tabul’kach.
Prostrednictvom nich je mozZné texty zluCovat, delit, tvorit’ retazce a podobne. Logické

funkcie obsiahnuté v tejto kategorii zahfiaju klasicky funkciu IF, true, false, and, not a or.
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Prostrednictvom vnarania funkcii je mozné kombinovat’ logiku jednotlivych podmienok

napriklad vo funkcii IF.

Balik nazvany d’alSie funkcie ukryva eSte d’alSie Styri kategorie. V kategorii Statisticke
funkcie je mozné najst’ od jednoduchych funkcii ako je pocet, cez korelacie a trendy az po
zlozitejsie vypodty, ako napriklad pravdepodobnost a rdzne Statistické testy. Siroka
kategoria technické funkcie v tejto kategorii slizia na napriklad prevody jednotiek alebo
uréovanie poctov, testovanie zhod Cisel a podobne. V Kategorii informacné funkcie st
uloZené funkcie pre podporu uzivatela. Jednd sa vicSinou o funkcie, ktoré zabezpecuji
spravnost’ vypocéitanych udajov v tabul’kach a pod. (Schels, 2008, s. 92 — 94) Verzia 2010
eSte obsahuje kategdriu kompatibilné, kde st vlozené mnohé funkcie, ktoré boli v novej
verzii prerobené. V ramci zlepSovania sluzieb a zvySovania urovne uzivatel'skej
privetivosti sa Microsoft rozhodol niektoré funkcie premenovat, tak aby ich nazov lepSie
vystihoval ocakavania od funkcie a niektorym bol zmeneny algoritmus, vdaka ¢omu sa

stali vypocty presnejsie. (Microsoft, © 2015)

2.3 Moznosti spracovania a analyzy dat v MS Excel

MS Excel sa Casto pouziva aj ako databazovy nastroj, aj ked’ obsahuje mnoho obmedzeni
prave vo vyuziti nastroja pre databaze. V MS Excel je mozno spracovat’ vel'’ké mnozstvo
dat. Medzi zakladné funkcie po vytvoreni alebo exportovani dat je ich filtrovanie.
V ponuke je mnoho moznosti filtrovania konkrétnej tabul’ky. Filtrovanie je ¢innost’, ktorej
vysledkom je redukcia tabulky o nechcené a aktudlne nepotrebné udaje, tak aby bola o
najprehl'adnejSia. Moznostou je filtrovanie na zaklade jedného ¢i viacerych kritérii

sucasne.

}‘

Zoradit | Filter

SRR 4
|

PRSI XS

"

{? Roziirené

Zoradit a filkrovat

Obrazok 5: Ponuka filtrovania dat

Pripadne je moznost’ vyuzZit' automatického filtru. Tu sa tieZ ponuka niekol’ko moZnosti
filtrovania. Po spusteni sa v zahlavni tabul’ky zobrazia ponuky pre kazdy stipec, v ktorom
s obsiahnuté jednotlivé kritéria. Jednoduchym zakliknutim mozno data filtrovat’

a kombinovat’ filtre v stipcoch. (Pecinovsky, 2011, s. 191 — 200)
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Dalsou moznostou je rychlo spracovania dat st kontingenéné tabulky (KT). Kontingeéné
tabul’ky st uzito¢ny nastroj na spracovanie vel'’kého mnozstva dat. Pouzivaji sa v suvislosti
s exportom dat z databaz. Vyhodou kontingenénych (pivot) tabuliek je, Ze datam mozno
menit’ Struktary, obracat’ ich, menit’ vztahy medzi nimi a podobne. KT je vhodné vyuzit

najma pri vytvarani urcitych prehl'adov, alebo zosumarizovani tidajov.

Vyhodou je rychlost spracovania dat cez kontingenéné tabulky. Jej variabilita
a prispdsobenie ku konkrétnemu ti¢elu ma mnoho moZnosti a zostavenie pripadne menenie
zostavy je jednoducho realizovat’ prostrednictvom pretiahnutia jednotlivych poli do oblasti,
ktoré chceme filtrovat’, s akymi idajmi. Kontingenéné tabul’ky taktieZ poskytuji moznosti
na dopocitanie vlastnych dat, zobrazenie urCitych intervalov ¢i priebeznych suétov

a mnoho d’al$ich. (Breden a Schwimmer, 2009, s. 199; Kral, 2010, s. 220 — 222)

2.4 Visual Basic for Applications (VBA)

Verzia Excel 5 bola prva vo svojej dobe, ktora obsahovala jazyk Visual Basic for
Applications (VBA) a v stcasnosti sa vyskytuje vo véc¢sine aplikacii v baliku Office od
verzie 2007. Tento skriptovaci slizi na ulahcenie, resp. zautomatizovanie rutinne
vykondvanych ¢innosti na pocitaci. V baliku Microsoft Office slizi na pisanie makier,

ktoré, maji nahradzat’ vykondvanie stale sa opakujucich ¢innosti.

VBA je zaloZeny na objektovych modeloch. Tieto objektové modely obsahuji niekol'ko
objektov pre analyzu dat, aka su listy, grafy, kontingenéné tabulky, ¢i rézne funkcie
z oblasti matematiky, inzinierstva alebo oblasti ekonomiky. Prostrednictvom VBA a pisani
kodu v tomto jazyku a pomocou objektov je mozné vykonavat’ automatické procedary ¢i

¢innosti, ktoré mozu usetrit’ mnoho Casu.

Makra v Exceli je mozné zadavat’ dvoma spdsobmi. Prvym je programatorsky sposob,
kedy uzivatel' piSe kod do editora VBA a druhym sposobom je zaznam makra. Tento
uzivatel'sky privetivej$i pristup po spusteni tejto funkcie v podstate prepisuje vsetky
¢innosti, ktoré uzivatel' urobi v Exceli do jazyka VBA atym vytvori skript. Editor VBA
nie je Standardne zobrazeny v aplikaciach balika Office a preto je potrebné v moznostiach
aplikacie povolit' zobrazenie karty ,,Vyvojar, na ktorej je moZné s programovacim

jazykom pracovat’.

VBA ako iné jazyky sa riadi urCitym zékladnym nazvoslovim. Kéd sa pouZiva pre

oznacenie roznych Cinnosti, ktoré su vykondvané spustenim konkrétneho kodu v prostredi
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VBA. Procedura oznacuje cCast' urcitého kodu programu, skupiny prikazov, ktoré
vykonavaju ur€it ¢innost’ alebo skupinu ¢innosti. Procediry vo VBA je mozno rozdelit’ na
dve skupiny. Tie, ktoré nevracaju ziadne hodnoty, pozostavaju s urcitej skupiny ¢innosti,
ktoré su vykonané a tie, ktoré vracaji hodnoty a su zalozené na funkciach ktoré sa uz
nachadzaju v Exceli. Skrz VBA je mozné, aby si uzivatel’ vytvoril aj vlastné funkcie, ktoré

nie su Standardne v Exceli. (Walkenbach, 2008, s. 151 — 162; Kral, 2010, s. 230 — 235)

Skriptovaci jazyk je podmnoZinou programovacich jazykov. VicSinou sa skriptovacie
jazyky nepouZivaji na vytvaranie zloZitych aplikécii, ale ich uplatnenie je vhodné na
uzivatel'skej Girovni a pouzivaju sa skor k administrativnym ucelom. V podstate skript sa
nazyva popis urcitej sekvencie ¢innosti v konkrétnom postupe, ako maja byt vykonané.
Jeho vyuzitie moze byt’ napriklad pre spravcu siete, ktory pomocou skriptu, méze nastavit’
aby sa zalohovali data z pocitaca na zalohovacie médium Vv ur¢iti hodinu a pod. Dévodom
vyvinutia skriptovacich jazykov bola potreba planovania arieSenia davkového

spracovania opakujuacich sa uloh. (Brookshear, et al., 2013, s. 258)

V rdmci vyuZivania funkcii ale aj zaznamendvania makier je potrebné si urcit' spravne
odkazovanie na bunky pripadne oblasti. Excel pontka Styri druhy odkazovania na oblasti
a bunky. Standardne st vietky odkazy na relativne, tzn. e odkaz na bunku bude mat’ tvar
=Al a pri presunuti vzorca sa prisposobi novej pozicii. Absolutne odkazovanie zabezpeci
nemennost’ vzorca pri jeho presuvani, resp. vzorec zostane na zakotveny na pdvodnej
bunke / oblasti, napr. = $B3$I2. Poslednymi mozZnostami su ¢iastoéne absolutne odkazy.
Moéze ist o uzamknutie bud’ stipca =$C4, kedy sa hodnota meni iba v riadku, alebo
0 uzamknutie riadku, kde sa bude menit’ iba hodnota stipca. Takyto odkaz bude mat’ tvar
=U$41. (Pecinovsky, 2011, s. 131 — 133)
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3 NORMY APLANOVANIE VYROBY

Normy st dblezitym ¢initelom v oblasti planovania a rozvrhovania vyroby vo vyrobnych
podnikoch. Technicko-hospodarske normy v podstate urcuji pripustné limity pre spotrebu
vstupov do transformaéného procesu na jednej strane, a na druhej strane normy spotreby

vstupov maju za tlohu urcit hodnotu vystupov z vlozenych vstupov.

Kazda norma bola vytvorena za urcitych podmienok, ktoré s charakteristické vzhl'adom
Kk pouzivanej technologii v konkrétnom vyrobnom podniku, usporiadaniu vyroby (¢i uz ide
0 predmetné alebo technologické usporiadanie vyroby), samotnu kvalifikaciu pracovnikov,
kvalitu pouzivanych vstupnych surovin a pozadovanu kvalitu vystupného produktu alebo

Vv podniku pouzivané vyrobné techniky. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 107)

Technicko-hospodarske normy ako také, prvy krat pouzil Frederick Winslow Taylor, ktory
prostrednictvom urcenej spotreby ¢asu na dant operaciu chcel dvihnut’ vykon pracovnikov.
Zakladom tychto noriem bolo vopred stanovit spotrebu Casu na konkrétnu vyrobnu
operaciu v procese a sucasne pracovnici vykonavajuci proces budu uzko Specializovany na
konkrétne operacie. Tymto klasickym pohl'adom na riadenie vyroby chcel Taylor

dosiahnut’ vyssiu efektivitu vyrobného procesu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 150)

Cielom organizacie prace a normovania prace je ziskanie prehladu a zlepSenie jednak
vecného ale aj Casového priebehu prac v pracovnom procese. Data ziskané na ziskané zo
skimania ¢asového sledu operacii konkrétneho vyrobného procesu maju Siroké vyuzitie
pre podnik. Mézu byt vyuzité na zvySovanie vykonnosti pracovnikov konkrétneho
procesu, zlepSovanie pracovnych postupov, zmenu odmefovania pracovnikov
zuCastnenych v procese napr. odmenovanie na zéklade vykonu, produktivity ¢i kvality.
Dalej tieto ¢asové udaje je moZno vyuzit aj pre planovanie arozvrhovanie vyroby,
V neposlednom rade aj na kalkulacie ndkladov a tvorbu cien produktov ¢i polotovarov,

ktoré st vystupom sktimanych pracovnych procesov. (Lhotsky, 2005, s. 14 — 15)

3.1 Vyuzitie noriem a ich vyznam pre podnik

Profesor Libal v siedmom vydani svojej publikacie zroku 1989 uz vtedy vyzdvihol
doleZitost’ normativnej zékladne pre kvalitné a komplexné naplnenie potrieb organizacie,
planovania ariadenia vyroby. V tej dobe, podobne ako dnes sa podniky pohybuju
v turbulentnom prostredni nie len z dovodu technologického pokroku ale aj nestability

ekonomického prostredia a zdoraznil, Ze tejto oblasti podnikového riadenia sa neustale
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zvySuje narocnost na koordindciu, vecné a Casové ipriestorové zladenie vyrobnych
¢initelov. V neposlednej rade je potrebné tiez brat' technologicky pokrok a mnohokrat
S tym spojenu aj zlozitost’ vstupnych zdrojov do jednotlivych procesov vo vyrobe. S tymto
pokrokom sa taktiez prejavila potreba dokonalejSieho planovania a rozvrhovania vyroby
a bolo nutné adaptovat’, respektive najst’ nové nastroje na vhodné organizovanie a riadenie
vyroby.

Nastrojom ktory pomohol vyrieSit’ tito stdle meniacu sa situaciu boli normy. V stcasne;]
dobe maji normy obdobny vyznam, najmd pre oblasti planovania a riadenia vyroby,
spotreby vstupnych vyrobnych faktorov do procesov. Technicko-hospodarske normy
(THN) sa daji povazovat za S$tandardy spotreby vstupov, pripadne aj ocakavanych
vystupov. Standardizacia vyroby prostrednictvom noriem bola chipani ako urgité

vymedzenie hranic pozadovanej kvality a sucasne aj kvantity vo vztahu k ocakavanému

vysledku standardiza¢ného zasahu. (Libal et al., 1989, s. 73 — 74)

Standardizacia, alebo tiez normalizaéné zjednotenie ma za primarny ciel' zjednodusit
a sprehladnit’ predmet rieSenia Standardizacie. Oblastou pdsobnosti Standardizacie
Vv podnikoch nie je len oblast’ surovin, materidlov ¢i polotovarov, ale méze sa zaoberat’ aj
vlastnostami vyrobkov a polotovarov, druhmi vyrobkov, vybranymi technickymi

parametrami a podobne.

Standardizacia a jej vhodna aplikicia v podniku prind$a so sebou mnoho pozitivnych
efektov na rézne nie len vyrobné oblasti v organizacii. Medzi najdolezitejSie patri v prvom
rade lepSie vyuzivanie vstupnych c¢initefov do pracovného procesu ¢i zvySovanie
technickej ackonomickej urovne vyroby a vyrobku, teda znizovanie nakladov na

produkciu za zachovani kvality na minimalne sti¢asnej trovni.

Dal§im pozitivnym prinosom je zaistenie prehladnejsej a rychlejsej evidencie spotreby,
zefektivnenie planovania ariadenia vyroby. Ako zjednym, v sucasnej dobe vel'mi
aktudlnym faktorom je, ze Standardy pomdhaji vytvarat' v podniku prostredie pre vyssi
stupenl automatizacie vyroby. V neposlednom rade je mozno vyuzit' Standardizaciu ako
nastroj pre zlepSovanie kvality pracovného prostredia v sucinnosti priamo s pracovnikmi
na konkrétnom pracovisku. Ddlezitym faktorom pri plneni pracovnych tloh je pocit
bezpec€nosti na pracovisku a preto je vhodné, aby napriklad aj s vyuzitim Standardou (napr.

metdda 5S) sa zvysila bezpecnost’ a ochrana zdravia pri praci. (Hefman, 2001, s. 84 — 85)
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3.2 Druhy noriem

V literatire sa stretdvame s roznym rozdelenim noriem podla Sirokého spektra kategorii,
ucelu, charakteru a pod. Oblasti normovania v podniku nie je mozné presne vymedzit
hranicami, vzhl'adom k skuto¢nosti, Ze v mnohych podnikoch je snahou to, aby vyrobné
procesy boli integrované do vsetkych oblasti a neboli izolované od ostatnych faktorov,
ktoré maju na ne vplyv. Avsak v ramci podniku a jeho organizacie a riadenia vyroby, sa
najCastejSie normy delia podl'a vecného hl'adiska, a to nasledovne:

Organizacné normy
Z 7 2 4 s 2 2 S 2 s 2 d

Informacné normy
P 7 2 4 7 2 s 2 7 2 s 2 7

Normy pripravy vyroby

prd 7 2 7 2 7 2 7 2 7 2 7 2 7

Technické normy
e 7 2 7 2 7 2 ” 2 7 2 7 2 7~

Technicko-hospodarske normy
pd s 2 s 2 s 2 7 2 s 2 s 2 7

Planovacie normy riadenia vyroby
prd d /2 Ve .d s 2 .d 2 7

Obrazok 6: Zakladné skupiny noriem v podniku

e organizacné normy — zaoberaji sa Standardizaciou konkrétnych prvkov aich
véazieb, zavdzné vztahy a ¢innosti v procesoch organizacie a riadenia, pripadne aj
vlastnosti organizacie (napr. organizacny diagram podniku);

e informacné normy — zaoberaju sa najmi spracovavanim dat, ktort Standardizuju
tak, aby vystupom zbieranych dat sa stal pozadovany vystup;

e normy pripravy vyroby — ur€uji najma kvantitativne veliCiny na zvolené planovacie
Casti vyroby (napr. suciastky, polotovary, a pod.) a vyuzivaja sa pri priprave vyroby
obdobného produktu, kde svojim ucelom slizia najmi pre potreby planovania,
riadenia a taktiez aj kontroly pripravy vyroby a jeho priebehu;

e technické normy — zaoberaju sa stavom ¢i priecbehom uréitého technického alebo
technologického procesu prebiehajuceho vo vyrobe, kde predmetom Standardizécie
st napriklad rozmery a kvalita vyrobku, operacie postupu pre dosiahnutie ziaducich
vlastnosti produktu alebo aj spdsoby skSania a overovania poZzadovanych znakov

a parametrov vystupu konkrétneho produktu;
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e technicko-hospodarske normy — Vv podstate poskytuji zaklad pre podnikové
planovanie a uddvaji maximalne ¢i minimdlne hranice spotreby urcitych vstupov
do alebo vystupov z konkrétneho transformaéného procesu vyroby v konkrétnych
jednotkach tak, aby boli meratel'né;

e planovacie normy riadenia vyroby — napliou tychto noriem je najma operativne
riadenie priebehu vyroby, tak aby bolo mozné produkovat Siroké spektrum
vyrobkov s minimalnymi ndkladmi na pretypovanie vyroby a snahou
0 minimalizaciu hodnotu nepridavajucich ¢asov. (Hefman, 2001, s. 88 — 101; Libal

et al., 1989, s. 78)

3.2.1 THN spotreby pracovného ¢asu

Oblast’ normovania prace je vel'mi Siroka a zahfiia mnoho podkladov, ktoré je moZno
V tejto oblasti analyzovat’ a spracovavat’. Pri tvorbach noriem spotreby pracovného Casu je
potrebné zohladnit’” mnoho ¢initel'ov, ako napriklad, pocet pracovnikov na pracovisku,
potrebni dobu na vykonanie operacii v procese, usporiadanie pracoviska. Treba brat’ na
zretel' aj zasady bezpeCnosti a ochrany zdravia pri praci, tak aby pri vykone nedoSlo

U zraneniu pracovnikov.

Do tejto Sirokej oblasti technicko-hospodarskych noriem mozno zahrnut d’alSie normy,
ktoré sem patria. Napriklad normu vybavenosti konkrétneho pracoviska, ktora je zostavena
za ucelom zohl'adnenia pracovnych podmienok pri vykondvani prace, taktiez bezpecnostné
predpisy — véicSinou sa tykaju nebezpecnych pracovisk — alebo tieZ vybavenost
konkrétneho pracoviska pracovnymi prostriedkami a pomdckami tak, aby bol pracovnikom

umozneni kvalitny a bezproblémovy priebeh vykonavania ich pracovnej naplne.

Dalej sem mozno zaradit’ normy pracovnych postupov najméd z dovodu, ked’ sa striedaju
pracovnici alebo v pripade absencie pracovnika, aby ndhradnik vedel ako méa konkrétnu
operaciu vykonavat, s akym naradim, ako ma postupovat’ a kolko ¢asu mu zaberie

vykonanie operacie.

S tym tieZ stvisi norma profesiondlnej kvalifikédcie, kde su zohl'adnené poZadované naroky
na pracovnika na vykonanie urcitej operacie. V podnikoch byvaju kvalifikacné matice, kde
st zachytené, ktori pracovnici méZu vykonavat ktoré operacie, resp. na ktoré boli

zaskolené a ako ich zvladaji. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 111 — 112)
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Uvedend schéma (Obrazok 7) sa zaobera triedenim Casu pracovnej zmeny. Takéto
vytriedenie je potrebné z dovodu toho, aby bolo zrejmé aké Casy st normovatel'né a ktoré
nie su, respektive nema na ne pracovnik ziadny vplyv. Stratové casy sa nedaju
nanormovat, da sa iba odhadnut priblizné trvania na zaklade udajov z minulosti. Do
osobnych strat patria napriklad neskoré prichody alebo predcasné odchody pracovnika
z pracoviska alebo predlzovanie prestavok. Do technicko-organizacnych strat patri cakanie
na materidl alebo polotovary, ktoré neboli v€as dodané, pripadne nadpraca teda
opravovanie chybne vyrobenych kusov. Tretou skupinou su straty ¢asu, ktoré sa nedaju

ovplyvnit’ a jedna sa o prirodné katastrofy, povodne, poZziare a podobne.

Cas pracovnej

zmeny
|
I |
Cas .
normovatelny Stratové Casy
I |
I 1 ] I 1 ]
. i &as nutnych Cas pndm’lenene i Techr]lcEn-l Nenvplwrytelng
Cas prace . nutnych Osobné straty organizaéné straty (prirodné
prestavok H
prestavok straty vplyvy...)
et Casledrlntknvq b= Cas na oddych et Cakanie
prace

Cas dévkovej | Fas na prirodzené

prace potreby — Nadpraca

Cas zmenovej

préce b Cas na prestavku

Obrazok 7: Schéma ¢lenenia pracovného ¢asu (Libal et al. 1989, s. 113)

Na lavej strane schémy si uvedené normovatelné ¢asy. Cas podmienene nutnych
prestavok je charakteristicky tym, Ze pracovnik nevykonava ziadnu ¢innost,, ale napriklad
¢aka na skonéenie pracovného cyklu automaticky naprogramovaného stroja. Casy nutnych
prestavok, je potrebné zaniest’ do normy tak, aby bola norma vyvéazena. Patria sem ¢asy na
oddych ¢i odpocinok vramci pracovnej zmeny, dalej Casy na prirodzené potreby
pracovnikov a ¢asy na prestavku. Niektoré dizky prestdvok upravuje ja zakonnik prace.
Nakoniec Cas prace pracovnika urcuje jeho vykon. Teda po od¢itani z ¢asu zmeny vSetkych
nutnych a povinnych prestavok zostava pracovnikov Cisty ¢as na pracu. Jedna sa bud’ o ¢as
jednotkovej prace, ktory sa vzt'ahuje k jednotke prace, cas davkovy, ak vyroba prebicha

v davkach, tak kol'ko ¢asu potrebuje na opracovanie jednej davky a ¢as pracovnej zmeny,
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ktory suvisi so zabezpecenim celého priebehu vyrobného procesu. Tento Cas zahfna celu
pracovnu zmenu od nastupu pracovnika na zmenu az po prace spojené s odchodom so
zmeny ako st upratovacie prace, pripadne odhlasenie vyroby do skladu a podobne. (Libal
etal. 1989, s. 112 — 113)

3.2.2 THN spotreby zasob a materialu

Utelom tychto noriem je vyjadrit vztah jednak kvalitativny tak aj kvantitativny medzi
vstupujucim materidlom a sucasne jednotkou vykonu. Norma spotreby materidlu vyjadruje
optimalnu spotrebu urcitého materialu na konkrétny vyrobok, kde su zohl'adnené sucasne
ekonomické podmienky a technické moznosti daného procesu. Do normy spotreby
materidlu je potrebné zahrnit niekolko druhov spotreby, ktoré maji vplyv a suvisia

S vyrobou produktu, ako st:

e Cistd spotreba materialu — tvori ju priamy (zakladny) material, z ktorého sa sklada
vyrobok a stava sa jeho sucastou alebo pomocny material, bez ktorého vyroba
konkrétneho vyrobku nie je moZna.

e Nutna neuzitocna spotreba — jednd sa o spotrebu materialu, ktord zahfiia nutny
odpad vyprodukovany pri vyrobe vyrobku (napr. pri sustruzeni). (Hetman, 2001, s.
92 —93)

Normy teda poskytuji aj prehlad o tom, aky material sa pri akom produkte spotrebuje
a ktory druh materidlu bol spotrebovany ucelne a ktory neucelne. Niektoré straty su
sposobené aktudlnymi technickymi podmienkami v podniku, pripadne konStrukciou
samotného produktu. Prostrednictvom noriem je mozné sa nasledne zamerat’ a analyzovat
rezervy ¢i uz vpouzivanej technologii alebo v rieSeni samotného produktu. Na
zanalyzované rezervy je mozné sa zamerat’ a zistit, ¢i sil naozaj nevyhnutné alebo existuje
efektivnejsi sposob spracovania vyrobku pripadne pouzitie inej technologie, ktora dokaze

znizit’ spotrebu materialu. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 118)

3.2.3 Kapacitné normy

Predmetom rieSenia kapacitnych noriem st vyrobné kapacity. Vyrobnl kapacitu moZno
charakterizovat’ ako moZnost’ vyrobenia ur¢it¢ho mnoZstva konkrétneho druhu vyrobku za
stanovenych podmienok a s vyuzitim danej technologie, ktora je k dispozicii v podniku
a presne stanovené ¢asové obdobie. Technicko-hospodarska norma vyrobnej kapacity teda

udéva, aké mnozstvo vyrobku, resp. polotovaru je schopny podniku v ramci konkrétneho
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procesu produkovat’ za jednotku ¢asu (napr. pracovnd zmena, hodina, tyzden,..) s vyuzitim
technoldgie, strojov a zariadeni, ktoré su v organizacii pre tento transformacny proces
k dispozicii.

Pri zostavovani kapacitnych noriem je potrebné dbat’ na urcité pravidla, aby transformaény
proces bol efektivny a ekonomicky. To znamend, Ze je potrebné uvazovat normalne
podmienky produkcie, ktoré su predpokladané a dané sucasnou technologickou troviiou
strojov a zariadeni v podniku. Dalej je potrebné brat na zretel ekonomickl efektivitu
konkrétneho procesu, teda aby hodnota priddvajica sa vyrobku bola stile vysSia ako
naklady na jeho produkciu. Dolezitou podmienkou je, aj zachovanie urcitej tirovne kvality
konkrétneho produktu tak, aby plnil svoj uel bezporuchovo a tym naplnil potreby, pre
ktoré bol vyrobeny. Poslednou a nemenej dolezitym faktorom je zachovanie vsetkych
zésad bezpecnosti prace a ochrany zdravia pri vykone pracovnej naplne samotnych

pracovnikov, ktori sa ¢astnia transformacného procesu. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 110)

a kalendarny | —> | (pocet dni v obdobi, napr. rok)

2

2

; nominalny — > (pocet pracovnych dni v obdobi)

(@)

(7]

,5 vyuzitelny N (pocet pracovnych dni minus opravy,
/ efektivny udrzba, dovolenka)

Obrazok 8: Casovy fond vyrobného zariadenia (Tomek a Véavrova, 2007, s. 110)

Pri zistovani kapacit vyrobnych strojov a zariadeni je potrebné najskor zistit' ¢asovy fond
konkrétneho zariadenia. Obrazok 8 néazorne ukazuje, ako sa zuzuje Casovy fond od
kalendarneho CF od ktorého je potrebné odratat’ vietky dni, kedy sa nepracuje (sviatky,
vikendy, dni volna) atento CF sa nazyva nominalny. V d’alsom kroku je potrebné
zohladnit’ dovolenky, udrzby ¢i opravy strojov a zariadeni a od¢itat’ ich od nomindlneho
casového fondu, aby sme dostali vyuzitel'ny (efektivny) casovy fond konkrétneho stroja ¢i

zariadenia.

Na zéklade tzv. ,,o€istovania® ¢asového fondu sa potom stanovuju technicko-hospodarske
normy kapacity. Technicko-hospodarska norma vyuzitelného c¢asového fondu pre
konkrétne vyrobné zariadenie vyjadrena v jednotkach Casu (najcastejSie 1 rok) ako velkost’
efektivneho Casového fondu. THN vykonnosti / vyrobnosti daného zariadenia udava, aké
maximalne mnoZzstvo produkcie je zariadenie ¢i stroj schopny vyprodukovat’ za stanovenu

jednotku €asu. Technicko-hospodarska norma celkovej ¢i integralnej kapacity udava realnu
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predstavu 0 maximalnom mnozstve vyrobenych produktov na konkrétnom stroji s vyuzitim
celkového efektivneho / vyuzitelného casového fondu zariadenia, ktoré ma k dispozicii.
THN pracnosti zase uvadza v casovej jednotke (zvycajne hodiny alebo minuty — zalezi od
dizky operacie) aky &as je potrebny na vyrobu konkrétneho jedného kusu vyrobku na
danom stroji ¢i zariadeni. Takto pripravené kapacitné normy su vhodnym podkladom pre

kapacitné planovanie vyroby. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 110; Hefman, 2001, s. 94 — 95)

3.3 Kapacitné vypocty

Doélezitym faktorom o rozhodovani v oblasti planovania a riadenia vyroby je rozhodovanie
0 zdrojoch, ktoré mé podnik k dispozicii. ,, Kapacita je definovand ako horna hranica,
strop, ktory moze prevadzkova jednotka (zavod, cech, stroj, sklad alebo pracovnik)
zvladnut. “ V kapacitnom pldnovani je mozné sa stretnit s troma pojmami. Prvym je
projektovana kapacita. Tato kapacita udava maximalny vykon prevadzkovej jednotky

(napr. stroja) ktory méze byt’ dosiahnuty.

Efektivna kapacita je o nieco niz§ia ako projektova kapacita €o je dané tym, ze zohl'adiuje
dosahovanie objemov vystupu konkrétneho stroja za urcitych prevadzkovych
a planovanych podmienok. Prevadzkové a planované podmienky obmedzuju projektovant
kapacitu napriklad prestavkami pracovnikov, vykonavanim udrzby daného zariadenia,
pretypovanie vyroby vzhl'adom k rozvrhu vyroby a sortimentovej skladbe ktora sa na niom
vyraba alebo tiez zohladiiuje kvalitu produkcie. Aktualny vykon stroja ¢i zariadenia je
dany skuto¢ne dosiahnutym a nameranym vykonom za sledované obdobie. Nizsi vykon
stroja oproti efektivnej kapacite stroje je dany najméd defektmi konkrétneho zariadenia,
neoCakdvanymi skutocnostami, poruchami, pripadne absenciou materidlu alebo

pomocnych latok na pracovisku, ¢im je znemoznena produkcia a tym je znizeny vykon.

Pre posudenie efektivity konkrétneho zariadenia, je mozné vyuzit nasledovné matematické

vztahy, ktoré vyjadruju pomer aktudlneho vykonu k roznym kapacitam.

Vol ¢ aktualny vykon 1)
ylonnost = efektivna kapacita

aktualny vykon

(2)

Vyuzitie = ~ -
y projektovana kapacita

Vykonnost’ konkrétneho stroja je dand pomerom aktudlneho nameraného vykonu

k efektivnej kapacite stroja, teda tej, ktora zohladnuje prevadzkové a planovacie
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podmienky Vv podniku. Vyuzitie konkrétneho stroja ¢i zariadenia je dané pomerom
ukazovatel'ov aktudlneho vykonu k projektovanej kapacite stroja. Tento pomer udava,
koeficient (pripadne modze byt vyjadrena aj v percentach) projektovanej kapacity
zariadenia, ktora je skuto¢ne vyuzita. (Kavan, 2002, s. 178 — 182)

Pri vypoctoch kapacity je nutné vediet' stanovit’ pomerne presne pocty zdrojov, ktoré su
k dispozicii aich jednotlivé efektivne Casové fondy. VSeobecny vztah pre kapacitu
urcitého vstupného Cinitela (stroja, pracovnika, dopravného ¢i manipulacného prostriedku
a pod.) je dany pomerom celkovych kapacitnych poziadaviek na konkrétneho vstupného
Cinitel'a za urcité obdobie a efektivnym casovym fondom. Oba parametre pre vypocet
musia byt’ zadané alebo prevedené do rovnakych jednotiek. Vhodnymi typmi vyrob, ktoré
dokdzu maximalizovat’ vyuzitie kapacit st sériova vyroba a hromadna vyroba. Kusova
vyroba je charakteristickd tym, Zze vac¢Sina Cinnosti, ktoré sa vykonavaju su unikatne

a neopakovatelné.

Vhodnym typom je sériova vyroba, kedy sa produkuja urcité vyrobky, ktorych cCasti su
Standardizované ale vyrobky st od seba diferencované, pripadne sa jedna o Uplne iné
vyrobky, ale vyrabané vo vel’kych objemoch. Produkcia putuje cez cely vyrobny proces
davkami a preto je potrebné zohladnit’ ndklady na skladovanie materialov a samotnej
rozpracovanej vyroby a sucasne aj naklady na pretypovanie jednotlivych strojov, ktoré su

potrebné k realizacii produktu za urcité¢ obdobie.

Matematicky vztah (3) vyjadruje, minimalizaciu nakladov na skladovanic materidlov
potrebnych k vyrobe urCitého produktu a sucasne tiez minimalizdciu nakladov na
pretypovanie. Cim vyssia je velkost’ vyrobnej davky, tym vécsie zasoby musi podnik
drzat, teda naklady na skladovanie maju stupajici charakter so stupajucou velkostou
vyrobnej davky. Naopak ndklady na pretypovanie so stupajicim objemom vyrobnej davky
klesaju. V prieniku tychto dvoch ndkladovych parametrov sa nachadza bod optimalneho

mnozstvo vyrobnej davky.

peEP peEP
minz ) Vpr + Z 5 Vot 3
teT teT
Kde:
o czi, ... naklady na zasoby (skladovanie) materialov / produktu

* ¢ ... naklady na pretypovanie
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® Y, ... objemzisob na produkt za urcité¢ obdobie

® Yt ... Ppretypovanie vyroby na produkt za urcité obdobie
e pEP ... pocet produktov

e te€T ... pocet period

Najvhodnej$im typom vyroby je hromadna. Ide o nepretrzité produkovanie Specifického
typu vyrobku vo velkych mnozstvach. Jednotlivé Casti ¢i polotovary su Standardizované
a tym nie je potrebné vyrobu pretypovat. Vel'ké mnoZstvo produkcie zaistuje rozpustenie
fixnych nakladov alebo vysokej vstupnej ceny zariadenia do vyrobku v malych cCiastkach,

teda vysledna cena produktu nie je vysoka. (Quadt, 2004, s. 30 — 32; Kristak, ©2007)
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4 DATA A INFORMACIE

V sucasnosti V podnikovom prostredi je zvykom zbierat’ ¢im d’alej tym viac dat, ktorymi sa
podniky casto zahltené. To vSak, eSte nie je predpokladom k tomu, aby mali podniky

k dispozicii aj potrebné ¢i pozadované informacie.

Ziskané mnozstvo dat a informacii je potrebné triedit’ a spracovat, tak aby bolo zrejmé,
ktoré informéacie pre podnik relevantné a ktoré nie su vyrazne dolezité pre potreby a ucely
podnikového riadenia. V aktudlnom trhovom prostredni sa stdvaji relevantné informaécie
jednym z kl'aCovych faktorov, ktoré ovplyviiuji konkurencie schopnost’ podniku a jeho

udrzatelnost’ na trhu. (Pettikova, 2010, s.108)

Tieto dva zakladné pojmy data a informacie st izko spojené procesom spracovania dat tak,
aby vysledkom procesu boli data pretransformované na informacie. Zber a kumulacia dat
v podnikoch ¢i organizaciach je v dnesnej dobe, pomerne l'ahko pristupnych databazovych

systémov, jednoducha.

Ziskavanie relevantnych dat je dolezité pre nasledné vyjadrenie informadcii, ktoré su
vysledkom ich spracovania a prinasaji hodnotu. Teda prostrednictvom vyjadrenia urcitych
vzt'ahov medzi zbieranymi datami v podniku, je datam priradeny urcity vyznam, ktory
meni data na informacie a prijemcovi Spracované¢ data na informacie poskytnu urcita

hodnotu.

r Mudrost |
r Znalosti |
r Inf;}rmﬁcie |
r Dé;a |

\

Obrazok 9: Trojuholnikové schéma dat (Klimek, 2010, s.137)

Struénd trojuholnikova schéma docenta Klimka o spracovani dat nadzorne ukazuje, ako sa

Z jednotlivych druhov zbieranych dat stavaji spracovanim informacie, ktoré nds moézu
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obohatit’. Nasledne d’al$im vyuzitim informacii je mozné informacie pretvorit’ na znalosti,

V kone¢nom dosledku az mudrost’. (Klimek, 2010, s. 136)

4.1 Data

Data sa skladaju z nespracovanych faktov, napriklad meno zamestnanca a pocet
odpracovanych hodin za tyzden, inventarnych ¢isel dielov, alebo predajnych objednavok.
Niekol’ko typov dat, méze byt pouzitych na reprezentaciu tychto faktov. Ak su tieto fakty,
respektive skuto¢nosti organizované alebo usporiadané zmysluplnym spésobom, stavaji sa

z dat informacie. (Stair a Reynolds, 2003, s. 5)

Déta je mozno rozdelit podla mnohych kritérii. Medzi zakladné rozdelenie dat patri
rozdelenie dat na kvantitativne a kvalitativne data. Kvalitativne udaje su ¢asto oznacované
ako data kategoridlne. Teda kvalitativne (kategoridlne) udaje su tie, ktoré mozu byt
rozdelené¢ do rozlicnych kategorii. Kvalitativne udaje je vhodné zoradit’ tak, aby davali
zmysluplné poradie (napriklad od najmensieho rizika po najvyssie, pripadne naopak). Ale
na kategoridlne tidaje nie je vhodné aplikovat’ Ziadne aritmetické operdcie. Priklady
kvalitativnych dat st napriklad: krvna skupina Cloveka: A, B, AB, 0; alebo napriklad
priradenie hodnotenia ur¢itého parametru: ako je znamkovanie v Skole, dostato¢ny, dobry,
chvalitebny ¢i vyrobny.

Charakteristickym znakom kvantitativnych tudajov je to, Ze st vyjadrené v Ciselnych
hodnotach. Mézu byt zoradené taktiez v urCitom logickom poradi. S kvantitativnymi
udajmi, oproti kvalitativnym datam je mozné vykonavat’ aritmetické operacie. Kategoriu
kvantitativnych dat d’alej mézeme rozdelit’ na spojité a diskrétne data. (Maimon a Rokach,
2010, s.102)

Kvantitativne data je mozné rozdelit d’alej na Styri dalSie skupiny dat. VacSinou sa
pouzivaju kvantitativne data na vytvaranie modelov, za Gi¢elom predikcie d’alSieho vyvoja

sledovaného parametru.

Nomindlne ddta st charakteristické tym, Ze su reprezentované ciselnymi hodnotami.
Konkrétne ¢iselné hodnoty zase zobrazuju kategorie alebo atribtty, ktoré im boli pridelené.
NajdolezitejSou vlastnostou nomindlnych dat je t4, Ze nomindlne data nemaju relativny
vyznam. Pre pouzitie v praxi, by mali byt nominalne data reprezentované iba dvoma
hodnotami, a to jednotkou a nulou. Takto kodované nominalne data st vhodné pre d’alSie

spracovanie, napriklad modelovanie alebo vytvorenie predikcie.
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Dalsim druhom kvalitativnych dat st ordindlne data. Opit sa jedna o &iselné data ale
s rozdielom, Ze ordindlne data maju relativny vyznam. Tento druh dat je predstavitelom
urcitych kategoérii, ktoré je mozno pouzit’ na hodnotenie parametrov, teda jeho vyznamu,
sily alebo hodnoty, pripadne inych parametrov. Treba si ale uvedomit’ fakt, Ze rozdiel
medzi jednotlivymi kategériami hodnotenia vyznamu, sily ¢i pripadne rizika, nemozno

prirad’'ovat’ Ziadny konkrétny vyznam.

Intervalové data je predposlednym druhom kvantitativnej kategorie dat. Taktiez ako vSetky
druhy kvantitativnych dat aj v tomto pripade sa jedna o ¢iselné data. Tento druh dat ako
v predchadzajicom pripade ma tiez relativny vyznam, ale rozdiel je vtom, oproti
ordinalnym datam, ze nemaji nulovy bod. Z tohto je zrejmé, Ze matematické operacie ako
odc¢itanie a sCitavanie pri tomto druhu dat je mozné zmysluplne realizovat’. Teda tieto data

je mozné pouzit’ na meranie rozsahu rozdielov, medzi hodnotenymi parametrami.

Poslednou v kategorii kvalitativnych dat st ddta spojité. Tento druh dat sa v praxi
najCastejSie vyuziva na vytvaranie prediktivnych modelov. Vyhodou tohto druhu dat je, ze
je mozné s nimi vykonavat’ vSetky mozné aritmetické operacie ako s€itanie, odc¢itanie ¢i
nasobenie alebo podl'a potreby aj delenie. Spojité data charakterizuju velka Cast’ dat

V podnikovej praxi, su to napriklad:

e trzby,
e zostatky na uctoch,

e Casové udaje a pod. (Rud, 2001, s. 41 —42)

4.2 Informacie

Mnoho autorov definuje pojem informdcia rézne. Je to z dovodu, Ze tento pojem mozno
definovat’ z ro6znych pohl'adov a sti€asne z rozliénych oblasti v ktorych sa autori pohybuj.
Viécsinou sa vSak, podstata definicie nemeni, ak je pozornost’” zamerand prave na oblast’

informacnych systémov a d’alej na premenu dat ¢i idajov na informacie.

Informécia je subor zozbieranych faktov a usporiadanych takym spdsobom, Ze maji d’alsiu
hodnotu presahujicu hodnotu samotnych faktov ¢i skuto€nosti. Napriklad, konkrétny
manazér mdze pokladat’ znalosti celkovych mesacnych trzieb za vhodnejSie, aby ucel
informécii bol cennej$i, neZ pocet predajov vykonanych jednotlivymi obchodnymi

zastupcami. (Stair a Reynolds, 2003, s. 5)
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Informécie z hl'adiska riadenia a vyuzivania informacnych systémov vV manazérskej praxi
vystihuje definicia od Petra Druckera. Drucker definoval informacie nasledovne:

., Informacie udaje obohatené o relevantnost’ a ucel. “ (Drucker, © 1988)

K vzniku informécii je potrebné, aby podnik ¢i organizicia zbierala rozne druhy dat resp.
udajov vo svojom informa¢nom systéme. Data musia mat’ urcity obsah, ktory je dalej
dolezity pri tvorbe informacii. Stvislostami medzi jednotlivymi zbieranymi datami, teda
hl'adanim spojeni sa zvySuje ich hodnota pre podnik a tym je im pridavany urcity ucel
a d’al$ia pouziteI'nost’. Informacia ma pre prijemcu predstavovat’ ur¢ité a nové poznanie,

ktoré ma prindsa prijemcovi ur¢ity vyznam.

Sami o0 sebe jednotlivé prebiehajuce deje, fakty ¢i skuto¢nosti nemaju pre prijemca Ziadnu
hodnotu asu pre neho bezcenné tudaje, ak prijemca, resp. uzivatel nema dostatok
skasenosti ako ich spracovat’ tak, aby mu hodnotu priniesli. Je nutné poznat’, ktoré
informacie nam moézu priniest prospech po spracovani, aktoré st pre nds aj tak
bezvyznamné a netreba sa zaoberat' ich spracovavanim. Jednotlivé prebiehajuce deje
v okoli, fakty ¢1 dejuce sa skuto¢nosti moze premenit’ v informacie iba ten uzivatel’, ktory
ma skusenosti a znalosti ako s nimi d’alej pracovat’, tak aby boli pre neho prinosom,
porozumel ich vyznamu a naSiel pre spracované data dalSie vyuzitie uplatnitelné vo

vztahu ku uréitému podniku ¢i organizacii. (Hittmar, Lendel a Kubina, 2013, s. 17 — 18)

—> DATA —>| INFORMACIE
\ 4 \l’
VAZBA MEDZI SKUSENOSTI
DATAMI - metddy -
¢ - techniky -
DATA INFORMACIE \l’
ZNALOSTI
v
KOMPLEXNE
POZNANIE

Obrazok 10: Vzt'ah medzi datami, informaciami a znalost'ami (Petiikova, 2010, s.108)
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Proces premeny dat, popisuje schéma uvedena vyssSie (Obrazok 10). Kde vSetko zacina
zozbieranim potrebnych dat z podniku, z réznych oblasti, divizii ¢i oddeleni. Zber dat je
zakladnou Ccinnostou pre ziskavanie informacii. Ak je v podniku alebo organizécii
zozbierané dostatocné mnozstvo dat, nasledujucim krokom je ich spracovanie. Spracovanie
dat alebo data mining (DM — je hl'adanie hodnotnych informacii vo velkom mnozstve dat)
moze zahiiat’ rozne ¢innosti. Moze ist’ o separovanie, respektive selekciu relevantnych dat
pre ziskanie potrebnych informécii. Dalej prebieha hladanim a roéznych vizieb medzi
jednotlivymi druhmi dat. Ak je najdeny vztah medzi datami je mozné ich zluCovat a rozne
kombinovat' tak, aby sme datam, vlastne uz informaciam priradili ich vyznam pre
prijimatela s ohl'adom na potreby konkrétneho Ucelu za akym st data spracovavané,

a mohli byt’ d’alej vyuzité pre poziadavky podnikového riadenia. (Petiikova, 2010, s.108)

Kazd4d informéacia ma svoje charakteristiky, ktoré¢ je vhodné zohladnit samotnym
prijemcom. MoZe ist’ o kvalitu danej informacie alebo periodu snimania a ziskavania
novych dat alebo informécii. Dal§imi charakteristikami su napriklad format informacie
vakej je podana ajej samotna Strukttra, ¢i je dobre spracovatelna prijimatel'om.
V neposlednom rade moéze ist’ napriklad aj o takzvanu produktivitu informacie, teda
schopnost’ spracovat’ informaciu prijimatelom a d’alej ju interpretovat a jej nasledné
moznosti vyuzitia pre prospech ucelu za akym bola ziskavana. (Hittmar, Lendel a Kubina,

2013, s. 19)

4.3 Poznatky (Znalosti)

Hittmar vo svojej publikacii uvadza, Ze poznatky vznikaji zlu¢ovanim informacii, ktoré
boli ziskané spracovanim dat a aktivitami kreativneho Tudského myslenia s vyuzitim
doposial’ ziskanych poznatkov a skusenosti. Na samotny poznatok ovplyviiuje mnoho
dalsich faktorov, ktorych vplyv zavisi Cisto na prijimatelovi, ¢i bude pozitivny alebo
negativny. Poznatok je priamo zviazany s ludskou c¢innostou a vnimanim, preto maju
poznatky, ¢i znalosti vel'mi vysoko subjektivny charakter. Vysoka subjektivnost’ je dana
tym, ze samotné poznatky vznikaji v mysli ¢loveka, kde sa aj d’alej uzivaja a ukladaju
v l'udskej pamdti. Znalosti d’alej nie je mozné spracovavat cez informacné systémy
a informac¢no-komunikacnymi technologiami. Poznatky a znalosti s priamo zavislé od ich

vlastnika a jeho vykonavanej prace. (Hittmar, Lendel a Kubina, 2013, s. 18)

Podla Davenporta a Prusaka je definicia pre poznatok (znalost) nasledovna: , zralost

premenliva zmes usporiadanych skusenosti, hodnot, kontextovych informacii a odbornych
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nazorov, ktoré tvoria ramec na hodnotenie a inkorpordciu novych skusenosti a informdcit.
Znalost vznikda a vyuzZiva sa v hlavach znalostnych pracovnikov. V podniku je casto
obsiahnuta nielen v dokumentoch alebo databazach, ale aj v organizacnych pravidlach,

procesoch, postupoch a normach . (Davenport a Prusak, © 2000)

IS/IT -
VSTUP . . VYSTUP
Cinnost
Surovina: Pouité znalosti Findlny produkt:
s Data * Nové znalosti
¢ Informacie * Overené znalosti
¢ Existujuce znalosti * Postupy, skusenosti

Obrazok 11: Postup transformacie dat (Petfickova, 2010, s. 109)

V dnesnej premenlivej dobe je potrebné aby podniky sustredili svoju pozornost’ na vznik
a transformaciu poznatkov, ich ukladanie a uchovavanie v pamiti, ale aj spracovanie
a vyber, a najma vyuzivanie a hodnotenie znalosti. Informacie v podniku by sa nemali iba
hromadit, ale je potrebné aby s nimi d’alej boli napiiiané potreby podniku &i organizacie
tak, aby boli splnené ciele a podnik mohol na svojich rozhodnutiach, vykonanych na

zéklade znalosti sa d’alej rozvijat’ a rast.

Ziskavanie znalosti z podnikovych dat mozeme chéapat’ ako urcity proces, ktory je podobny
tomu vyrobnému, teda ma vlastné vstupy (surovina) do procesu, urc¢ité spracovanie ¢i
transformaciu a nakoniec st urcité vystupy z procesu (produkty). Tak ako pri vyrobnom
procese, tak aj pri ziskavani znalosti je kvalita vstupnych surovin priamo odzrkadlena

v kvalite vystupu.

Pri ziskavani znalosti vstupuju do procesu ako inputy nahromadené data a ich vizby medzi
nimi, vzniknuté alebo uz existujiice informdcie a aktualne jestvujiice znalosti, ktorymi
ludia v podniku disponuji. Prostrednictvom informaéného systému, ¢innosti I'udi alebo
pouZitia znalosti I'udi sa upravia, selektuji, vytriedia, spracuji data, iidaje alebo informéacie
tak, aby na konci vystupu boli bud’ nové alebo overené znalosti, pripadne nové postupy
alebo skusenosti, ktoré obohatia jednak znalostnych pracovnikov ale aj samotny podnik ¢i

organizaciu, V ktorej sa tento proces deje. (Pettickova, 2010, s. 108 — 110)
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5 PROCES A PROCESNE RIADENIE

V organizécii sa procesnym riadenim rozumie riadenie organizacie takym spdsobom,
V ktorom podnikové procesy maju kliCova ulohu. Zakladom procesného riadenia je
pochopenie zakladnej logiky konkrétnej oblasti, tak aby bola podchytend strategicka
hodnota organizacie. Potrebné je poznat zdkladné retazce procesov a sucasne aj ich

vzajomné suvislosti a prepojenia, ktoré tvoria zaklad fungovania celej organizacie.

Od procesov prebiehajtcich v podniku sa d’alej odvija podnikova infraStruktara. Napriklad
organizacna Struktura alebo nastavenie informac¢ného systému podniku. KIicovou ulohou
infrastruktury podniku je t4, aby podporovala riadenie podniku, teda je potrebné ju odvodit’

od procesov.

Zakladom procesného riadenia v podniku je porozumenie procesom ako prebiehajucim
¢innostiam alebo skupinam ¢innosti, pre ktoré je potrebny urcity vstup a transformaciou
pridat’ hodnotu na vystupe procesu, tak aby boli uspokojené potreby zakaznika. Procesy
podniku su vzdy zamerané na zakaznika a je potrebné ich brat’ ako ucelové, pre splnenie
zékaznikovych potrieb a o¢akavani. Nutné je eSte rozdelit’ procesy na klI'ai¢ové a podporné.
KIacové procesy, resp. retazce cCinnosti si také, ktoré naozaj pridavaju hodnotu
zékaznikovi a si schopné uspokojit’ jeho potreby, teda to, za Co je zakaznik ochotny
zaplatit. Podporné procesy slizia v podniku iba na podporu prave klicovych hodnotu
pridavajucich procesov. V skuto¢nosti maju zabezpeCovat’ plynuly a bezproblémovy
priebeh klicovych procesov, aby bolo mozné pridat’ ¢o najviac hodnoty do vstupnych
Cinitelov.

Pre obe skupiny procesov plati, aby disponovali dostatocnou mierou pruznosti, ktora
vyplyva z premenlivych poziadaviek zadkaznika a aktualneho turbulentného prostredia
v ktorom sa podniky na trhu pohybuji. Pruznost' sa nevyzaduje len od klaovych
a podpornych procesov ale aj od infrastruktary v podniku, ktorej primarna uloha v podniku
je podpora procesov. (Repa, 2012, s. 15 — 23)

Pre procesny manazment je mozné v literatiire najst’ mnoho definicii od r6znych autorov.
Niektoré su ucelenejSie, iné zase poskytujii va¢si priestor pre vlastné uvahy ako je mozné
pojat’ procesné riadenie. Podla Hammera je procesné riadenie definované nasledovne:
., Procesné riadenie (BPM) znamena uistovat’ sa, Ze procesy pracuju na najvyssej urovni
ich potencialu, vyhladavat prileZitosti pre ich zlepSenie a prenesenie tychto prileZitosti do

reality. “, alebo autori Smith a Fingar vo svojej publikacii z roku 2003 uviedli tato
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definiciu procesného riadenia ,, Procesné riadenie je metoda, systém a Standard, ktory
umocnuje realizaciu akejkolvek existujucej teorie manazmentu a ktory podporuje
pohotovejsie vytvaranie a osvojenie novych teorii do podnikovej reality. “. Podl'a Burltona
je definicia procesného riadenia strucnejsia ,, Procesné riadenie (Business Process
Management) je samo 0 sebe procesom, ktory zaistuje neustdile zlepSovanie vykonnosti
organizdcie. . (Smida, 2007, s. 30) Z uvedenych definicii procesného riadenia je zrejmé,
7Ze procesny manazment je zamerany neustdle zlepSovanie procesov prebiehajicich
Vv organizacii ¢i uz kl'icovych alebo podpornych. BPM tiez kladie doraz na zvySovanie
vykonnosti procesov, ktori je vhodné sledovat' cez stanovené¢ klucové indikatory

vykonnosti (KPI), aby bol vidite'ny stav pred a po zavedenim zmien v procese.

5.1 Proces

V literature je mozné najst mnoho definicii procesov. Hammer a Champy definujua proces
ako: ,, Proces je subor cinnosti, ktoré vyzaduju jeden alebo viac druhov vstupov a tvoria
vystup, ktory md pre zdakaznika hodnotu. . Davenport definoval proces nasledovne:
,, Proces je jednoducho Strukturovany, meratelny sled cinnosti navrhnutych za ucelom
vytvorenia Specifikovaného produktu pre konkrétneho zakaznika alebo trh.*, dalej vo
svojej publikacii Manganelli a Klein uvadzaji, ze proces je ,,Proces je sled vzajomne
suvisiacich cinnosti, ktoré premienaju podnikatelské vstupy na podnikatelské vystupy
(prostrednictvom zmeny stavu prislusnych podnikatelskych entit). “. Napriklad Talwar vo
uvadza nasledovnu definiciu procesu ,, Proces je akakolvek sekvencia vopred definovanych
cinnosti, vykonavanych za ucelom dosiahnutia vopred specifikovaného typu alebo rozsahu
vysledku. . (Smida, 2007, s. 29) Z vyssie uvedeného prehladu vybranych definicii
procesov, je zrejmé, ze kazdy autor definuje proces s drobnymi odliSnostami. Na druhe;j

strane vSak ostava zachovana podstata definicie procesu.

DODAVATEL ZAKAZNIK

spatng vazba

<

Obrazok 12: Zakladna schéma procesu (Repa, 2006, s. 13)

Teda podnikovy proces, ako je uvedené vyssie (Obrazok 12), je sled urCitych Cinnosti,

ktoré pridavajii hodnotu dodanym vstupujicim Cinitel'om, tak aby tato hodnota na vystupe
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procesu uspokojila potreby zakaznika v ¢o najvyssej miere. Zakaznik prostrednictvom
spatnej vdzby vyjadruje svoju spokojnost’ s produktom / sluzbou atym dava signal,
Vv pripade nespokojnosti alebo pozadovania kvalitnejSich, lepSich sluzieb ¢i produktu pre

zlepSovanie procesu. (Repa, 2006, s. 13 — 14)

5.2 Uéastnici procesu

D4 sa povedat, Ze neexistuje proces €1 uz vyrobny, alebo nevyrobny, ktory by nemal
nijakého fyzického ucastnika. Aj napriek rychlemu vyvoju technologii, ktoré su dnes
vyuzivané v podnikoch, vysokému stupiiu automatizdcie ¢i softwarove] podpore
a informa¢nym systémom zavedenim v podnikoch. Kazdy proces v procesne riadenej
organizacii ma urcit¢ho ucastnika. Mdze ist’ napriklad o dodéavatela vstupov, zakaznika,
vlastnika, schvalovatel'a procesu alebo tvorcu konkrétneho procesu. Kazdy ucastnik ma

pre proces uréity vyznam a Specificku rolu. (Svozilova, 2011, s. 17 — 18)

- Vlastnik procesu €

Hlas vlastnika Hlas zakaznika
Dodavatelia ——»1 Proces F Zakaznici
Interni Externi Interni Externi

Obrazok 13: Schéma vztahov ucastnikov procesu (Kubis, 2007, s.8)

Kubi§ vo svojej publikacii Procesy podniku a ich modelovanie uvadza na strane osem
vystiznil schému ucastnikov procesu a ich vztah ¢i uz k samym sebe alebo k danému

procesu.

5.2.1 Dodavatel’ procesu

Dodavatel’ procesu je taky ucastnik procesu, ktory do neho ma zabezpecit' potrebné
hmotné alebo nehmotné vstupy. Dodévatel’ procesu moze byt interny alebo externy, teda
moZe sa nachddzat’ bud’ priamo v organizicii alebo mimo organizacie. Interny dodavatel,
resp. vnutorny zvycajne dodava do procesu také vstupy, ktoré boli vyrobené v ramci jedne;j
organizacie a moze ist' o polotovary vyrobené / opracované v predchadzajicom procese,

ktoré pokracuju na d’alSie opracovanie.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

V ramci trvalého zlepSovania procesu a zvySovania miery uspokojenia potrieb zdkaznika je
vhodné, aby dodavatel' upravoval svoje vstupy do procesu tak, aby vyhovovali
poziadavkam zakaznika. Teda skrz spitna vdzbu od zakaznika, ktory ju poskytuje
vlastnikovi procesu, sa poziadavky dostani az k dodévatel'ovi do procesu. (Svozilova,

2011, 5. 17 - 18)

5.2.2 Vlastnik procesu

Vlastnik procesu je zodpovedny za rozvoj koncepcie konkrétneho procesu ¢i skupiny
procesov. Jedna sa o manazérsku rolu v procese. Rola v procesnom riadeni je sthrn
kvalifikatnych poziadaviek na urciti osobu, pravomoci a prideluje jej konkrétne
zodpovednosti, ktoré st spojené s vykonom c¢innosti alebo skupiny c&innosti, ktort
vyzaduje dany proces organizacie. Vzhl'adom k tomu, Ze role procesov vyplyvaji priamo

Z potrieb procesov, tak je mozné pri zmene vykonanej v procese zmenit’ aj rolu.

Vlastnik procesu md na zodpovednosti kvalitny popis proces. Tato rola je pre proces
dolezita, pretoze vSetci ostatny Ucastnici st povinny mu oznamovat neStandardné dianie
V procese, pripadne ich navrhy na zlepSenia a pod., apreto je potrebné, aby vlastnik
procesu mal dokonalé znalosti o procese, ktory mu bol priradeny na zodpovednost.
Vlastnici kl'icovych procesov sa viac zaoberaju strategickymi rozhodnutiami a zmenami
ako vlastnici podpornych procesov, ktorych hlavnou tlohou je zvySovat’ efektivitu procesu
a Standardizovat’ ich priebeh. Taktiez na vlastnikoch procesov je, aby tlmocili hlasy
zékaznika, tak aby doSlo k maximdlnemu uspokojeniu ich potrieb za raciondlnych
podmienok, a implementacia zmien do procesov, atoho vyplyvajuce poziadavky na
dodavatel'ov vstupov do procesov. (Repa, 2012, s. 199 — 202; Robson a Ullah, 1998, s. 58
—60)

5.2.3 Zakaznik procesu

Zakaznik procesu je ten, ktorého potreby su uspokojené jeho vystupom, resp. produktom c¢i
sluzbou procesu. Produkt daného procesu moéze byt napriklad hmotny vyrobok, polotovar,
sluzba alebo kombinédcia hmotného a nehmotného faktoru. V praxi sa vyskytuju dva druhy
zakaznikov a to interni a externi zdkaznici. Externy zdkaznik je ten, ktory pouziva produkt
na uspokojenie svojich potrieb tak, ze ho d’alej nespractiva. Naopak interny zdkaznik, alebo

vnatorny zdkaznik byva priamo naviazany na proces, a vystupy z predchddzajuceho
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procesu pouziva na d’alSie spracovanie tak, aby v kone¢nom désledku boli uspokojené

potreby findlneho zakaznika.

Vystup z procesu, musi mat’ pre zakaznika taki hodnotu, aby bol zakaznik ochotny za fu
zaplatit' a siCasne boli uspokojené jeho potreby. Na kazdy vystup procesu st kladené
urcité kvalitativne poziadavky, ktoré zaistuju vystupu hodnotu pripadne jeho funkcionalitu

alebo prinasaju iné prospesné vplyvy zakaznikovi.

Ako je uvedené na obrazku Obrazok 13 je vhodné, aby zdkaznik daval vlastnikovi procesu
spiatni vdzbu o miere uspokojenia jeho sluzieb danym vystupom procesu. V pripade
neuspokojenia potrieb zakaznika je mozné prostrednictvom vlastnika procesu zjednat
napravu v procese tak, aby nasledovne produkované vystupy mali pozitivnejsi vplyv na
uspokojenie zakaznikovych potrieb. (Svozilova, 2011, s. 17 — 18)

5.3 KPI procesu

KTlacové indikatory vykonnosti (KPI) st stanovené vykonnostné ukazovatele alebo
metriky, ktoré su priradené uréitému procesu, skupine proces, organiza¢nej jednotke alebo
organizacii, ktorych tucelom je vyjadrovat ich vykonnost, pripadne iny sledovany
parameter ako napriklad kvalitu produkcie, efektivnost’ vyuzitia strojového parku ¢i

hospodarnost’. (Management Mania, © 2014)

Pre spravne nastavenie klucovych ukazovatelov vykonnosti je potrebné aby tieto
ukazovatele boli meratelné a zamerané na vysledky ¢innosti a nie na podstatu ¢i priebeh
¢innosti. Vhodné je aby definovanie KPI prebiehalo v timoch atym sa zabezpecila

zrozumitel'nost’ pre vSetkych pracovnikov, ¢im budi rovnako pochopené.

V praxi sa vyskytuju rozne druhy KPI anemusia byt aplikované iba na procesy
prebiehajuce v organizacii. MozZe ist’ o ekonomické ukazovatele, ktoré budi zamerané na
ekonomické efekty podniku ako napriklad trzby, zisk ¢i navratnost’ investicie. V oblasti
kvality sa jednd predovSetkym o pocet reklamécii alebo percento zoSrotovanej vyroby za
urcité obdobie. Celkova efektivnost’ zariadenia (CEZ) alebo produktivita prace moze byt
KPI ako ukazovatel' vykonnosti konkrétneho procesu podniku. V skladovom hospodarstve
je mozné pouzit' na hodnotenie vykonnosti napriklad KPI obratkovost’ zasob ¢i vyska

skladovych zasob.

V podniku kde st nastavené KPI je vhodné aby boli prepojené s motivaCnym systém

odmenovania zamestnancoVv. Teda cast’ variabilnej zlozky mzdy zamestnanca pridruzit
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K splneniu mesa¢ného limit indikatora vykonnosti. Napriklad pre pracovnikov vo vyrobe je
motivujuce, ak bude hodnota Srotu pod pét’ percent, tak pracovnici dostani vyplatenu tuto
zlozku mzdy. Nemenej dblezitou st¢ast'ou je urCit’, kto ma konkrétny indikator vykonnosti
sledovat’. Pri prepajani indikatorov vykonnosti a motivacného systému je potrebné dbat’ na
skuto¢nost, ze pracovnici musia mat’ moznost' ovplyvnit’ vysku konkrétneho indikatoru,

v opa¢nom pripade méze mat prave opacny efekt ako motivujuci. (Produktivne, © 2013)

5.4 Reengineering

Zakladatel' procesného riadenia Hammer spolu s Champym definovali reengineering vo
svojej knihe Reengineering radikdlna premena firmy nasledovne , Reengineering
v podstate znamend zdsadné prehodnotenie a radikalnu rekonstrukciu  (redizajn)
podnikovych procesov tak, aby mohlo byt dosiahnutého dramatickeho zdokonalenia
Z hladiska kritickych indikatorov vykonnosti, ako su naklady, kvalita, sluzby a rychlost. .
Z definicie je vhodné sa zamerat na Styri slova, ktoré obsahuje a vyzdvihuju vyznam

celého reengineeringu podnikovych procesov.

Prvym klaicovym slovom je zasadné. Zasadné prehodnotenie svojich cinnosti
a podnikovych procesov, je potrebné aby sa zistilo, pre¢o podnik realizuje svoje procesy
prave takymto spdsobom a ¢i existuje aj vhodnejsi spdsob ako stdvajice ¢innosti vykonat’
lepsSie, lacnejSie a rychlejsie. Radikdlna rekonstrukcia procesov je zamerana na komplexné
pretvorenie doterajSicho spdsobu vykonavania ¢innosti a bez akéhokol'vek reSpektu zmenit’
od zékladnych Struktur a postupov celé procesy. Zameranie sa na povrchné zmeny,
neprindsSa také vysledky, ako radikalne upravy. Dramatické zlepSovanie je realizované
prostrednictvom vyraznych zmien v podniku a podnikovych procesoch. Poslednym
kliCovym slovom je slovo proces. Teda zameranie pozornosti na procesy a prechod od
Klasickej formy riadenia podniku Kk procesne riadenej organizacii, skrz vykonanie
radikalnych zmien vo vnutri organizacie. (Hammer a Champy, 1995, s. 38 — 41; Repa,
2006, s. 89)

Samotny reengineering sa riadi ur¢itymi principmi, ako ho spravne aplikovat. Zameranie
sa na findlnych zakaznikov, ktorych potreby su uspokojované prostrednictvom hodnoty
pridanej do vystupu procesu. Daldim principom, ktorym méi reengineering v sebe je
zapojenie 'udského potencidlu na ¢o najvyssej trovni najmé v oblastiach, kde je vstupom
pridavand hodnota. Vzdelavanie pracovnikov je dolezitym faktorom pre uspesné zavedenie

radikalnych zmien v procesoch. V pripade, Zze tato skutocnost bude zabudnuta alebo
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nebude vzdelavanie dokladné, mdézu sa reengineeringovy tim stretnit’ s odporom pri
zavadzani zmien zo strany pracovnikov, a nie len tych, ktorych sa zmeny tykaju. Kazdy
proces je treba brat’ ako sled urcitych ¢innosti a mysliet’ na to, Ze prebieha horizontdlne za
sebou. Ci uz ide o klidové alebo podporné procesy, je potrebné minimalizovat’ ¢innosti,
ktoré nepridavaju hodnotu vystupu konkrétneho procesu, a tym iba zvySuju naklady na
realizaciu. Sledovanie vykonnosti procesov, poskytuje vhodny prehlad o GspeSnosti
realizovanych zmien. Na premene procesov, by sa mali viac podielat’ aj zékaznici
a navrhovat’, alebo vyjadrit svoje stanovisko K vystupu tak, aby bolo mozné ztoho
realizovat’ napravné opatrenia. Reengineering taktieZ kladie doraz na vlastna aktivitu
pracovnikov a ich iniciativu a spolupracu. Pri kazdej realizovanej zmene je potrebné
pocitat’ s tym, Ze jej implementacia nebude bezproblémova a vyskytna sa pocas nej nejaké
chyby, ktoré je ale nutné tolerovat. Ako bolo uZ spomenuté, vhodnym nastrojom na
motivovanie pracovnikov, aby sa uspesne implementovali zmeny, je nastavenie urcit€ho
ukazovatel'a vykonnosti procesu a jeho prepojenie na odmeiiovaci a mzdovy systém, skrz
variabilnu zlozku mzdy pracovnika. Pri zamerani procesov na zdkaznikov a najma tych
kl'a¢ovych procesov je vhodné, aby ich pocet bol ¢o najmensi, idedlny pocet je do 12
kl'a¢ovych procesov v organizacii orientovanych na zakaznika. Od zakaznika vybudovat
k vlastnikovi procesu spéatni vdzbu, aby sa mohol zakaznik podielat na zlepSovani
a existovali komunikacné kanaly, ktoré poskytnl vlastnikovi prakticky zakaznikov pohl'ad

uZivanie vystupu z jeho procesu. (Repa, 2012, s. 23 — 24)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost Meopta — optika, s. r. 0. ma hlboku histériu ktora siaha az do roku 1933, kedy
bola zalozena. V dnesnej dobe ma spolo¢nost Meopta globalny dosah a pdsobi na po
celom svete. Spolo¢nost Meopta dva vyrobné zavody a jeden sa nachadza v Prerove

(Ceska republika) a druhy na Long Islande (New York, USA).

A

Obrazok 14: Meopta — optika, s. r. 0., Pferov (O nas, © 2013)

Meopta so sidlom v Pferove v sti¢asnej dobe zamestnava viac ako 2 200 zamestnancov,
ktory maju vysoku kvalifikdciu vo svojej odbornej Specializacii. V zavode Prerove sa
nachadza oddelenie vyskumu a vyvoja, konstrukcie a technologie ale taktiez aj vyroby
optiky ¢i mechaniky a montaze. Ako globalne pdsobiaca spolo¢nost’ je cela spolocnost’ aj
procesy V nej prebiehajuce Standardizovand certifikdtmi ISO. Komplex zavodu v Pterove

zabera plochu priblizne 135.000 Stvorcovych metrov.

Obrazok 15: Meopta U.S.A., Inc., Long Island, NY, USA (O nas, © 2013)

Vyrobny zdvod Meopty na Long Islande je montdZnou diviziou zamerany najmd na

zakazky pre vojensky priemysel, pre letectvo a severoamericki Sportova optiku. Tento
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zavod je taktiez certifikovany podla standardov ISO. Zamestnava viac ako 120 vysoko
kvalifikovanych zamestnancov pre montaz a Servis a podporu technologicky pokrocilych
optickych systémy a zostav pre priemyslové, vojenské a spotrebitel'ské aplikacie a trhy.
(O nas, © 2013)

0pl

Obrazok 16: Logo spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0. (Nase znacka, © 2011)

Aktualne logo spolo¢nosti preslo dlhodobym vyvojom a mnohymi modernizaciami od

zaloZenia spolo¢nosti v roku 1933.

6.1 Zakladné udaje spolo¢nosti Meopta — optika

Obchodna firma: Meopta — optika, s. r. 0.

Pravna forma: Spolocnost s rucenim obmedzenim
Sidlo: Kabelikova, 75002 Prerov, Prerov I — Mésto
Détum zapisu: 20. 05. 1994

Zakladné imanie: 989 337 000,00 CZK

Tabul'ka 2: Spolo¢nici s vkladom v spol. Meopta — optika (Meopta — optika, 2014, s. 2)

Meno spolocnika Vklad Splatené | Podiel na zakladnom imani
Paul Rausnitz 492 689 000 CZK 100 % 49,80 %
Ing. Augustin Sobol 7450000 CZK | 100 % 0,75 %
David Rausnitz 48 972 000 CZK 100 % 4,95 %
WOLFI 27, LLC 440 226 000 CZK 100 % 44,50 %

> 989 337 000 CZK --- 100,00 %

Tabulka zobrazuje ako aj vySku vkladov jednotlivych spolo¢nikov tak aj ich percentudlny

podiel na zdkladom imani spolo¢nosti Meopta a sucasne aj vySku splatenia vkladu kazdého
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spolo¢nika. Ako je z tabulky zrejmé tak najvacsi podiel v spolo¢nosti Meopta ma Paul
Rausnitz a nasledne spolo¢nost WOLFI 27, LLC. Tretim v poradi je ¢len rodiny Rausnitz,
David Rausnitz s takmer 5 percentnym a posledny je inZinier Sobol s necelym jednym

percentom na podiely zékladného imania spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0.

6.1.1 Predmet podnikania spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0.

Podla obchodného registra Ceskej republiky spolo¢nost Meopta sa Specializuje

V nasledujucich oblastiach ¢innosti:

e hodinarstvo;
e obrabanie;
e zamocCnictvo a nastrojarstvo;
e galvanizovanie a smaltovanie;
e podnikanie v oblasti nakladania s nebezpe¢nymi odpadmi;
e Cinnost uctovnych poradcov, vedenie uctovnictva a daniovej evidencie;
e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zdkona;
e cestna motorova doprava:
o ndkladnd vnutrostatna prevadzkovana vozidlami o najvysSej povolenej
hmotnosti do 3,5 tony — vratane;
o ndkladnd vnutroStatna prevadzkovand vozidlami o najvysSej povolenej
hmotnosti nad 3,5 tony;
o vnutrostatna prilezitostna osobna;
o medzinarodna prilezitostna osobna;
e hostinska ¢innost’;
e vyvoj, vyroba, opravy, Upravy, preprava, nakup, predaj, poziiavanie, Uschova,
znehodnocovanie anifenie zbrani a nakup, predaj, preprava, poZiCiavanie
a uschova streliva;
e nakup a predaj, pozifiavanie, vyvoj, vyroba, opravy, Gpravy, uschova, skladovanie,
preprava, znehodnocovanie a ni¢enie bezpe¢nostného materialu. (Vefejny rejstiik
a Sbirka listin, 2015)
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6.2 Historia a vyvoj spolo¢nosti Meopta — optika

Dve osobnosti, ktoré zalozili v roku 1933 firmu Optikotechna boli inzinier Alois Bene$
a stavbar docent Alois Mazurek. Alois Mazurek stal za zrodom prvého ¢eskoslovenského

objektivu pre zvacSovacie pristroje.

@%
(MelTiB
T

Obrazok 17: Prehl'ad vyvoja loga (NaSe znacka, © 2011)

Zo zaciatkov vyroba zahrnala iba vyrobu SoSoviek a kondenzorov, no onedlho sa rozsirila
aj 0 vyrobu zvicSovacich pristrojov, tmelenych SoSoviek a jednoduchu optiku ¢i vyrobu
d’alekohl'adov alebo premietacich pristrojov. Optikotechna produkovala aj legendarny
fotograficky pristroj Flexaret.

Rok 1936 sa pre firmu Optikotechna niesol v duchu rozsirovania vyroby z dévodu
stiipajicej tendencie dopytu po ich vyrobkoch. Avsak tento rok doslo aj k pozastaveniu
vyroby z dovodu zacatia druhej svetovej vojny, kedy produkcia nevojenskych vyrobkov
ustupila a pod tlakom nemeckej armady bola firma Optikotechna nutend vyrabat’ vojenské

optické pristroje a zariadenia pre nemecktl armadu.

Nazov Meopta vznikol po skonceni druhej svetovej vojny, kedy doslo k premenovaniu

firmy a z firmy Optikotechna sa stala Meopta, narodny podnik.
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Meopta uz tesne po skonceni vojny patrila k lidrom svetového trhu v oblasti vyroby
zvacSovacich pristrojov a Meopta bola po vojne jedinym vyrobcom kinematografickych

projektorov vo vychodnej a strednej Eurdpe.

Na zaklade VarSavskej zmluvy sa v roku 1971 znova obnovila a rozsirovala vyroba pre
potreby armady. V roku 1988 Meopta, narodny podnik znovu zahajil vyrobu puskohl'adov,
potom ¢o dopyt po armadnych vyrobkoch neustale klesal. V roku 1990 Meopta ukoncila
vyrobu vojenskej optiky, teda podiel vyroby pre armadu a vojsko klesol na O percent.

Rok 1991 bol rokom privatizacie a prvym krokom bolo, Ze z firmy Meopta, narodny
podnik sa stala Meopta, akciova spolocnost’. Postupne az do roku 1994 vznikali dcérske

akciové spoloc¢nosti:

e Meopta — zasobovanie, a. s.
e Meopta— vyvoj, a. s.

e Meopta — pristroje, a. s.

e Meopta — mechanika, a. s.

e Meopta — narad’'ovna, a. s.

V roku 1994 bola zalozena Meopta — optika, akciova spolo¢nost’. V rokoch 1995 az 1996

sa realizoval predaj spolocnost’ Meopta — optika, a. s. panovi Paulovi Rausnitzovi.

Postupom cCasu si pan Rausnitz upevnioval poziciu hlavného akcionara v spolo¢nosti
Meopta — optika, Pierov, a. s. V roku 2003 nastala integracia dcérskych akciovych

spolo¢nosti do jedného subjektu s ndzvom Meopta Prerov, akciova spolocnost.

Ku diu 8. 9. 2004 bola na zaklade uznesenia Krajského sidu v Ostrave vymazana
Z obchodného registra Meopta Pierov, akciova spolocnost’, ktora zanikla bez likvidacie
Z dovodu prevodu jej imania na spolocnost’ Meopta — optika, akciova spolo¢nost’, ako jej

jediného akcionara.

Akciova spolocnost Meopta — optika, a. s. prebrala vSetky aktiva, pasiva, prava
a povinnosti a zaviazky zanikajacej spolo¢nosti Meopta Pierov, a. s. a rozhodujiicim diilom
bol deni fuzie 1. januédra 2004. Na zéklade valného zhromazdenia o zmene pravnej formy sa
diia 16. marca 2006 zmenila pravna forma spolo¢nosti z akciovej spolo¢nosti na

spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenim. (Meopta — optika, s. r. 0., 2014, s. 3)
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6.3 Sucasnost’ spolo¢nosti Meopta — optika

V sucasnosti méa spolo¢nost’” Meopta — optika nasledujiicu organiza¢nt Strukturu, ktora

zabezpecCuje vSetky dolezité oblasti fungovania celej spolocnosti, nie len v Pierove.
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Manafér QEMS Podnikovy pravnik — majitel’a pre

styk s bankami

M Predstavitel’

.
manazmentu

1 T )

Senior riuditeF Senfor riaditel Senior riaditel Senfor rinditel Senior rigditeF Senior risditeF
VYROBA & RIN PERSONALISTIKA FINANCIE &
N?EEI?STDIB‘I&G SUPPLY CHAIN KVALITA ENGNE:ET G& & FIREMNA SPRAVA
MANAGEMENT KOMUNIKACIA MAJETKU

Obrazok 18: Organiza¢na Struktara — upr. autorom (Meopta — optika, s. r. 0., 2014, s. 13)

Na vrchole organizac¢nej Struktiry sa nachadza generalne riaditel'stvo spolo¢nosti, ktoré ma
ako sucast’ kancelariu generalneho riaditel’'stva, v ktorej posobia dve osoby a to manazér
QEMS a podnikovy pravnik. Priamo pod generélne riaditel'stvo spada aj zastupca majitel’a,

konzultant spolo¢nosti, zastupca majitel’a pre styk s bankami a predstavitel manazmentu.

Z organizacnej Struktury je zrejmé, ze pod generdlne riaditel'stvo spolocnosti Meopta —
optika spadajui aj vSetci senior riaditelia, ktori zodpovedaji za konkrétne oblasti riadenia
spolo¢nosti od obchodu a marketingu, skrz vyrobu a SCM, kvalitu, ICT, personalistiku
a firemnu komunikaciu az po financie spolo¢nosti a spravu majetku. V ramci Siestich

pozicii senior riaditel'ov, pokryvaji komplexne vSetky oblasti spolo¢nosti.
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6.4 Vyrobny zavod spolo¢nosti Meopta — optika v Prerove

Vyrobny zdvod Meopty sa rozdeluje do troch divizii, ktoré tvoria komplexny vyrobny

a montazny zavod spolocnosti, pokryvajici komplexne potreby svojich zakaznikov.

Vyrobny zavod

Meopta - optika,
Pierov

Divizia
Divizia OPTIKY MECHANICKEJ Divizia MONTAZE
VYROBY

Obrazok 19: Rozdelenie vyroby v Pferove — upr. autorom (Interné materialy, 2012 — 2014)

6.4.1 Divizia optickej vyroby

Na vyrobnej ploche 8 720 metrov Stvorcovych a poctom zamestnancov 900 je Vv tato

divizia vybavené najmodernej$imi hi-tech vyrobnymi technologiami, ktoré zahinaja:

e Kilasické technologie:
o brusenie;
o lestenie;
o korekcie rovinnych ploch.
e 3 fizové technologie:
o frézovanie;
o lapovanie;
o leStenie.
e SynchroSpeed technologie:
o lesStenie SoSoviek;
o lapovanie.
e Vakuové naparovanie:
o nandSanie tenkych vrstiev na SoSovky;
o zastudena;
o zatepla. (Interné materialy, 2012 — 2014)
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Tu sa produkuju kvalitné vyrobky, ktoré si schopné uspokojovat’ Specifické poziadavky

zakaznikov.

V tejto divizii sa produkuju komponenty sférickej a rovinnej optiky, ako napriklad vyroba
optickych SoSoviek za¢ina spracovanim surového kusu optického skla, pripadne Meopta

vyuzije outscoursing a necha si dodat’ uz hotové vylisky.

Zo zaliatku prebieha brusenie na strojoch s diamantovymi koti¢mi, ktoré su stale chladené
chladiacou kvapalinou. Nasledne sa vykonava centrovanie tak, aby sa docielilo zhody
mechanickej a optickej osy SoSovky. Ked je optické sklo spracované do SoSovky,
ktora spiia sledované parametre kvality, tak sa posunie do divizie montaZe, kde sa z nej
vyrobi napriklad puskohlad ¢i iny produkt z produktového portfolia. (Vyroba optiky, ©
2013)

6.4.2 Divizia mechanickej vyroby

V divizii mechanickej vyroby pracuje takmer 600 zamestnancov a samotna divizia zabera

plochu 7 100 metrov Stvorcovych. V tejto divizii sa vykonava:

e Presné strojné obrabanie
e RoOzne typu brisenia

e Presné CNC technologie
e Povrchové tpravy

e Meranie kvality

Obrazok 20:Stroj na obrabanie v mechanickej divizii (Interné materialy, 2012 — 2014)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Mechanickd vyroba sa sustreduje na opracovanie a povrchovi upravu kovovych
materidlov. Vyrobnl halu divizie mechaniky je mozné rozdelit' na strojné opracovanie,
nastrojarsku dieliiu a povrchova upravu. V rdmci tejto divizie sa najCastejSie vyuzivaju
frézy a sustruzenie. Pri vyrobe sa dba na presnost’ vyrobkov, resp. polotovarov, ktoré st

merané na s presnost’ou na stotiny.

Povrchova tprava sa S$pecializuje na natery, pieskovanie a eloxaciu kovovych
komponentov. Eloxacia je chemicko-tepelnd povrchova tuprava vyrobkov z aluminia,
prostrednictvom ktorej sa na vyrobku vytvori stabilny, ochranny a odolny povrch proti
napriklad poveternostnym podmienkam akym musia celit puskohlady ¢i vojenské

aplikacie. (Mechanicka vyroba, © 2013)

6.4.3 Divizia montaZe
Vyrobnu diviziu montaz je mozno rozdelit’ do Styroch stredisk:

e Puskohl'ady Meopta

e Ostatna Sportova optika

e Puskohl'ady OEM (Original Equipment Manufacturer)

e Ostatné vyrobky OEM (Original Equipment Manufacturer)

V antistatickej dielni, ktord sa nachadza v divizii montaze sa vykonava kone¢né nastavenie
meracieho pristroja, tito Cinnost’” sa nazyva justdz. Dalej v tejto divizii méZeme n4jst

dieliilu na montovanie svetelnych trubic ¢i zostavovanie farbu deliacich sustav, ktoré

podniku tvoria najvyssi obrat.

Obrazok 21: Divizia mont4dze (Montaz, © 2013)
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Pri zostavovani vyrobkov je sa musi optika znova cistit’ od prachu a necistot, ktoré sa na
vyrobky, resp. polotovary dostali pocas transportu. V montézi sa nastavuju osi zakrivenia
¢i uz horizontalne alebo vertikalne a va¢sinou pre klasické zbrane je nastavend vzdialenost’
na 100 metrov ale pri vojenskej optike a armadnych puskohladoch az do 1000 metrov.
Puskohl'ady sa plnia dusikom, aby sa pri réznych teplotach neorosili a neznemoznili tak

zameranie ciel'a. (Montaz, © 2013)

6.5 Vyrobkové portfélio spolo¢nosti Meopta — optika

Vyrobny program spolo¢nosti Meopta — optika, spol. sr. o. sa rozdeluje do troch

zékladnych skupin, ktoré popisuje nasledujtica tabulka.

Tabul’ka 3: Popis vyrobného portfolia (Produkty, © 2013)

Priemyslové aplikdcie

e Volné optické diely

e Volné mechanickeé diely

e Optoelektronika a polovodice

e Digitalna projekcia

e Lekarska technika

e Nanotechnologie

e Tenkovrstvé ohrevné panely

e Optické prvky pre letecky priemysel
e Bezkontaktné meranie a snimanie
e Laserové aplikacie

e Mikroskopy

e Polygrafické aplikacie

Sportovd optika

e Binokulary
e Puskohlady
e Spektivy

Vojenské aplikacie

e Systémy vojaka

o Binokulare a pozorovacie d’alekohl'ady
Vojenské puskohlady
Kolimatorové zameriavace
Noktovizné okuliare a binokulary
Noktovizné zameriavace
o Moduléarne systémy

o O O O

e Optické systémy pre obrnené vozidla a tanky
o Periskopy
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o Kombinované denni/no¢ni pristroje
o Noktovizné pristroje
e Optické systémy pre d’alSie vojenské aplikacie
o Namorné a letecké systémy a komponenty
o Systémy pre vycvik a simuldciu
o Optické a optoelektronické zostavy a komponenty

Priemyslové aplikacie tvoria priblizne 70% vyrobného programu spolo¢nosti. Ostatnych 30
percent je rozdelenych medzi Sportovi optiku, ktora tvori 20% a 10% v sucasnej dobe

tvoria vojenské aplikacie pre armady. (Interné materialy, 2012 — 2014)

6.6 PrehPad trzieb spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0.

Nasledujuca tabul'ka zobrazuje prehl'ad trzieb strategickych obchodnych jednotieck SBU
spoloénosti od roku 2007 do roku 2012. Clenenie v tabul’ke zahfia trzby z predaja tovarov

a vlastnych vyrobkov a sluzieb.

Tabul'ka 4: Prehl'ad trzieb v tisickach CZK (Meopta — optika, s. r. 0., 2013, s. 6)

SBU 2007 2008 2009 2010 2011 2012
Sportova optika 313 608 325 829 254 666 205 793 342 035 384 928
e Dalekohlady
Meopta 230 402 243 543 01 969 193 454 235716 277 858
* OEM 83 206 82 286 52 697 57 339 106 319 107 070
d’alekohlady
Foto technika 4 038 2 316 1424 419 421 273
Projektory 11 457 11 768 3110 1427 682 461
Meracia technika 1889 433 112 176 69 26
Vojenska technika 148 449 116 907 128 900 91 565 156 142 129 153
Strategické systémy 426 309 391181 387 794 860992 | 1016 966 962 134
Optika 387 419 278 157 262 174 263 178 337 343 250 589
Kooperacia 66 053 59 238 44 980 40 415 50 952 48 140
Vyskum a vyvoj 23 628 20 883 18 123 24 426 19 025 15 650
Sluzby 32 063 75079 67 345 73 633 101 550 84734
Tranding 0 13 314 9470 5551 4531 3089
> 1414913 | 1295105 | 1178098 | 1612505 | 2029716 | 1879177
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Vplyv sucasnej globalnej hospodarskej krize bol znatelny aj na spolocnosti Meopta —
optika, s. r. 0. Aj napriek Sirokému portfoliu vyrobkov, ktoré tato spolo¢nost’ pontika je
zrejmé a viditel'né z grafu, ze trzby uz v roku 2008 poklesli oproti roku predchadzajucemu.
V roku 2009 bol prepad trzieb najvyssi a klesli az na troven 1 178 098 000 CZK, ¢o je

najmenej za sledované obdobie.

Spolocnost” Meopta — optika, s. r. o. dobre zvladla tuto nelahku situdciu, ako je vidiet
z grafu, tak uz v roku 2010 trzby opét’ narastli na hodnotu prevysujuci dovtedy sledované
obdobie ato najmd vdaka zvySeniu trzieb z predaja strategickych systémov. Nasledne
vroku 2011 trzby sa vyvijali stale s rasticou tendenciou ale v roku 2012 doSlo znova

Kk poklesu trzieb.

Suma trzieb SBU

2029716
1879177

1612505

1414913
1295105

~ 1178098

2007 2008 2009 2010 2011 2012

—¢—Suma trzieb SBU v tis. CZK

Obrazok 22: Prehl’ad trzieb SBU od roku 2007 (Meopta — optika, s. r. 0., 2013)

Samozrejme, Ze spolo¢nosti podobné ako Meopta — optika st proti kratkodobym vykyvom
ekonomiky odolné, zaco vd’aci najmai Sirokému portféliu vyrobkov a flexibilite vyroby, ale
ak sa jednd o krizu akd nastala vroku 2008, tak t4 sa dotkla vSetkych spolo¢nosti,

niektorych viac a niektorych menej a pre niektoré bola likvida¢na.

Globalna hospodarska kriza urcite mala vplyv aj na spolo¢nost Meopta — optika, s. r. 0. ¢o
sa prejavilo najmd razantnym poklesom trZieb, ktory bol spdsobeny zniZzenym dopytom po
vyrobkoch, ale nemala az taky vplyv, aby takuto stabilni spoloc¢nost’ s pdsobiacu na

celosvetovych trhoch doviedla ku krachu.
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7 ZADANIE RIESENEJ ULOHY V SPOLOCNOSTI MEOPTA —
OPTIKA

V spolo¢nosti Meopta — optika, S. r. 0. je napliiou posobenia v ramci realizacie diplomovej
prace, analyza, vyhodnocovanie a spracovanie vystupnych dat z realizovaného projektu
s oficialnym nazvom Shop Floor Control (SFC) — Machine Monitoring na divizii

mechaniky.

7.1 Zadanie alohy

Zadanie rieSenej ulohy v spolo¢nosti Meopta — optika, vychadzalo z aktualnych potrieb
spolo¢nosti a koreSponduje s témou diplomove] prace, teda urCitym navrhom na

zefektivnenie vyhodnocovania dat v dostupnom softwarovom programe.

Potreba vyhodnocovania dat vznikla ukoncenim druhej faze projektu realizovaného
projektu Shop Floor Control (SFC). Teda vyhodnocovanie zbieranych dat sa zacalo,
respektive bolo napldnované az v ramci tretej fazy projektu. Dovodom, takto neskorého
naplanovania realizacie alebo hl'adania spdsobov vyhodnocovania dat je ten, Ze sa jedna
o rozsiahli projekt, najmé na divizii mechaniky a v menSej Casti aj v ostatnych diviziach

spolo¢nosti.

RieSenie tejto situacie ma byt jednoduchy, rychly a lacny sposob vyhodnocovania
vystupnych dat z projektu na jednej strane a na druhej strane sti¢asne prehl'adny a G¢inny
sposob ako analyzovat’ data ziskané zo strojového parku za urciti dobu. Maximalny cas
venovany datam z jedného stroja za tyzden by nemal presiahnut’ v Standardnej situacii viac

ako Stvrt’ hodinu.

Vhodnou podporou navrhovaného rieSenia zvolend aplikacia baliku Office MS Excel.
Excel patri medzi najpredavanej$im a najpoZivanej$im tabulkovym procesorom a je
dostupny na vécSine pocitacov. VicSina uzivatelov ovlada pracu v MS Office aj
s Excelom. Sui¢asne Excel pontka Siroké nastroje na analyzu dat, tak aby boli splnené

poziadavky na vyhodnocovanie vystupnych dat z projektu.

7.2 O projekte Shop Floor Control

V spolo¢nosti Meopta — optika prebicha aktualne projektu Shop Floor Control (SFC)
Machine Monitoring, ktorého hlavnym cielom je monitorovanie strojov a zariadeni.

V sucasnosti sa nachadza projekt vtretej faze, kedy klucovou CcCinnostou je
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zdokonalovanie monitorovania strojov a strojného vybavenia divizie mechaniky

a vyhodnocovanie zbieranych dat.

Projekt SFC — MM je zastreSeny Sirokym spektrom tucastnikov a ¢lenov projektového
tymu. Sponzorom projektu je Gerald Rausnitz a na pozicii projektového manazéra sa
nachadza pan Stanislav Palicka. Cely projektovy tym, je tvoreny Sirokym spektrom ludi

Z r6znych divizii a oddeleni v spolo¢nosti a celkovo ma projektovy tim 11 ¢lenov.

Buddtci stav projektu, resp. stav na konci projektu bude nasledovny. VSetky stroje, ktoré
budi vybavené monitorovacim zariadenim, budi zbierat' data (v stcasnosti uz zber dat
prebieha) zrealnej prevadzky strojov. Podstatné su najmid informacie o zaiatkoch

a koncoch cyklov jednotlivych vyrobnych programov pre konkrétne produkty.

Doélezitou stcastou je vyrieSenie transportu a ulozenia zbieranych dat. Aktudlne pri
monitorovanych strojov je uz zavedena infrastruktara. S d’alsim rozvojom projektu a jeho
rozSirenim nielen v ramei divizii mechaniky st podavané a preskimavané moznosti na jej
rozSirovanie podla budicich potrieb a poziadaviek, ktoré vychadzaju z monitoringu

jednotlivych strojov a konkrétnych pracovisk.

V ukonceni projektu bude prebichat’ stav vyhodnocovania dat on-line, prostrednictvom
vyvijaného softwaru. Zamer je taky, aby tato softwarova podpora monitoringu strojov
poskytovala prehl'adné udaje pre majstrov, projektantov a manazérov vyrobnych divizii 0
aktualnych stavoch CEZ / OEE strojov a zariadeni, v akom mode je stroj a ¢i na fom

aktualne prebieha vyroba.

Stroje, zariadenia, strojné skupiny a pracoviska, ktoré nie st vybavené monitorovacimi
zariadeniami si monitorované prostrednictvom informacného systému spoloc¢nosti Axapta.
V ramci rozSirovania projektu a samotného monitoringu strojov je uz pripravena
a schvalend metodika Sirenia monitoringu strojov do vSetkych divizii, kde sa nachddzaja
stroje ktoré je potrebné alebo vhodné monitorovat. Pri takychto vyraznych zmenach
a zavadzani novych rieSeni do vyroby je potrebné akceptovat vnutorné predpisy

a smernice spolo¢nosti Meopta — optika.

7.3 Aktualny stav vyhodnocovania

Stav vyhodnocovania dat aj doteraz prebiehal v programe balika Office, MS Excel. AvSak
je potrebné podotknut’, Ze vyhodnocovanie prebichalo manudlne a nebol vypracovany

nijaky Standard, ako ma vystup z analyzy dat vyzerat.
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Vyhodnocovanie dat malo dve uskalia. Prvym bolo, ze data, ktoré boli zbierané
prostrednictvom monitoringu strojov a zariadeni, pripadne konkrétnych pracovisk, boli
v ramci druhej fazy este nie Uplne relevantné. Skor iSlo o preskimavanie moznosti, ako so
zozbieranymi datami nalozit’ a ako ich efektivne vyuzit' pre d’alSie spracovanie tak, aby

Z nich bolo mozné dostat’ pozadované informacie.

S problémom napriklad netplnych dat suviseli aj d’alSie zmeny realizované v ramci divizii
mechaniky. Nastali situdcie, kedy pri stahovani strojov nedoslo k opdtovnému zapojeniu
vSetkych snimacov, ktoré boli na stroji inStalované, pripadne boli inak odpojené a na to, ze

snimace neboli zapojené sa priSlo aZ pri vykonavani analyz.

Druhym uskalim bol neStandardizovany format vykonavania analyz. Analyzy vystupnych
dat sa vykonavali pre potreby zistenia moznosti ako s datami nalozit’, aké cesty existuji pre
ich vyuzitie, pripadne co vSetko je moZzné zo zbieranych dat ziskat. Napriek
prepracovanosti analyz a vysokej vypovedajicej hodnote, bolo nutné vytvorit’ urcity
Standard, aby prostrednictvom grafickych néstrojov bolo mozné od prvého pohladu zistit’

pripadné negativne vyskyty na stroji.

Proces analyzovania dat bol vel'mi komplikovany a zdihavy. Vytvorenie jednej analyzy za
jeden stroj, napriklad za jeden pracovny tyzden trvalo vrozmedzi 5 az 7 hodin.
A analyticka préaca si vyzadovala vel'ku pozornost’ a tsilie. Naro¢nost’ konkrétnych analyz
sa odvijala od objemu dat za tyzden, skladbe produkcie, ktord bola vykonavana na stroji

a taktieZ na pocte pripojenych snimacov.
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8 PREDSTAVENIE ZADANEJ ULOHY

Prostrednictvom troch zakladnych dokumentov, podporujucich priebeh realizacie
diplomovej prace ato logického ramca diplomovej prace, rizikovej analyzy (RIPRAN)
projektu, resp. v tomto pripade rizika jednotlivych $tadii rieSenia zadanej ulohy a SWOT
analyzy spolo¢nosti, teda konkrétnych ¢innosti zameranych na savisiace prace
s realizaciou diplomovej prace je zachyteny priebeh vykonu prac na zefektivneni

vyhodnocovania dat.

8.1 Logicky ramec

Logicky ramec zobrazuje prehl’adne postup prac na celej diplomovej prace v jednoduchej
tabul’ke. Tato metdda riadenia projektov prehladne zobrazuje dekompoziciu cielov od
hlavného ciel’a projektu skrz projektové ciele az na dosiahnuté vystupy a aktivity, ktoré st

spojené naprie¢ celou realizaciou.

Logika ramca je zaloZzena na vertikalnom smere a to v oboch smeroch, tak ze smerom
zhora dole sa z postupne z abstraktného ciel’a stavaji az ¢innosti ¢i aktivity. Naopak smer
zdola hore zase zachytava od ¢innosti ktoré musia podporovat’ redlne vystupy, z ktorych je
nasledne splneny ciel’ projektu. Ciel’ konkrétneho projektu d’alej len podporuje a dopomaha

K splneniu hlavného ciela.

Horizontdlnym smerom su zase zachytené vSetky podstatné informacie o konkrétnych
cieloch. Teda kazdy ciel’, aktivita ¢i vystup je ndsledne kvantifikovany tak, aby bolo jasné,
¢i dany ciel’ alebo vystup bola splnena v stanovenom rozsahu (druhy stipec — objektivne
overitené ukazovatele). Stipec — zdroje informacii k overeniu sliZi na verifikaciu cielov
a nachadzaji sa v nom nazvy, resp. umiestnenie vysledkov ¢i dokumentov, v ktorych st

objektivne overite'né ukazovatele zachytené a zaznamenané.

V spodnej Casti logického rdmca ndjdeme aktivity, ktoré su potrebné k splneniu vystupov,
sucasne projektového ciela a k nim priradené prostriedky, bez ktorych je dany ciel
nerealizovatel'ny. Doélezitou sucastou logického rdmca je taktiez casovy harmonogram

aktivit, teda do kedy maji byt’ konkrétne ¢innosti splnené.

V predpokladoch arizikach sa zachytavaju jednotlivé silné a slabé stranky konkrétneho
projektu, resp. vyhody ktorymi disponujeme a zdroven aj rezervy, ktoré mozu spomalit’

realizaciu pripadne celu realizaciu projektu zastavit’.
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Tabul’ka 5: Logicky ramec diplomovej prace
o TV Zdroie i T,
Strom ciel'ov Objektivne overitel’né droje informadcii Predpoklady a rizikd

ukazovatele

k overeniu

Hlavny ciel’ (prinos)

e Lepsi prehlad pri
monitorovani
vyuzitia vybranych
strojov
a pracovnikov

e VysSipocet
odhalené¢ho
plytvania
V monitorovanych
procesoch min.

0 5%

e Diplomova praca

Projektovy ciel

o Zefektivnenie
vyhodnocovania
dat ziskanych
Z monitoringu
strojov
a pracovnikov

e Skratena doba
trvania vykonania
analyzy min. o 15%

e Praktickd Cast’
diplomovej prace

e Naviazanie na
predchadzajuci
projekt
monitoringu
strojov

e Nespravna
porozumenie
vystupu
predchadzajiceho
projektu

Vystupy:
1. Bol vytvoreny
manudlny vzor
vyhodnocovania

2. Bol vytvoreny
efektivnejsi sposob
vyhodnocovania

e Manudlny vzor
vyhodnocovania
s dobou
spracovania do 2
hodin

e Efektivnejsi nastroj
na vyhodnocovanie
s dobou
spracovania do 15

e Praktickd Cast’
diplomovej prace

e Prakticka cast’

diplomovej prace

e Znalost’ MS

Excel
e Znalost’ VBA
e Poznatky
0 priebehu
vyroby

e Nespravne pouzité
nastroje na
vyhodnotenie

minut e Neporozumenie
procesom
prebiehajucim
Vv divizii mechaniky
Aktivity: Prostriedky: Casovy ramec aktivit:
1.1 Zber dat e PC/ Notebook 1.1 02/2014 e Spravne data
1.2 Nastavenie e Literattra 1.2 03/2014 e Vhodné
parametrov analyzy | e Znalost VBA 1.3 04/2014 — 05/2014 nastavenie
1.3 Vytvorenie e Pristup k datam 1.4 05/2014 sledovanych
manudlneho vzoru | o  software 2.1 09/2014 parametrov
1.4 Finalna verzia e Internet 2.212/2014 e Znalosti MS
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Obiekti ol né Zdroie i PN
Strom ciel’ov JAAIAE G . mforfnacu Predpoklady a rizikd
ukazovatele k overeniu
manualneho vzoru 2.303/2015 Excel

vyhodnocovania

2.1 Nastavenie
parametrov
efektivnejSieho
sposobu analyzy

2.2 VVytvorenie
efektivnejSieho
vzoru

2.3 Finalna verzia
efektivnejSieho
spdsobu

e Korektny sposob
vyhodnotenia

e Zber nespravnych
dat

e Zle nastavené
parametre

e Nespravne
vyhodnotenie dat

Predbezné

podmienky:

e Znalost’ zberu dat

e Znalost’ tvorby
makier

e Programovanie vo
VBA

Ako je vidiet' z logického ramca, tak hlavnym cielom je lepsi prehl'ad pri monitorovani
vyuzitia vybranych strojov a pracovnikov a k tomu ma dopoméct’ splnenie projektového
ciela, ktory bol stanoveny ako efektivnejSie vyhodnocovanie vystupnych dat
Z realizovaného projektu Shop Floor Control. Projektovému ciel'u bol nastaveny ako
objektivne overite'ny ukazovatel’ skratenie doby trvania vykondvania analyzy vystupnych

dat o minimalne 15% tak, aby sa zrychlilo vyhodnocovanie dat.

Nésledne projektovy ciel podporuju vystupy ako manudlny vzor vyhodnocovania dat
a efektivnej$i vzor vyhodnocovania dét, ktoré sa dosiahnu prostrednictvom vykonania

aktivit pocas prac na diplomove;j prace.

8.2 SWOT analyza

Analyza silnych aslabych stranok, prileZitosti a hrozieb bola zhotovend na rieSeny
problém, respektive Ulohy, ktorou je zefektivnenie vyhodnocovania dat ziskanych

z monitoringu strojov a pracovnikov.
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Tento druh analyzy vystizne zachytava v Styroch kvadrantoch moznosti, ktoré maji priami

¢i nepriami vplyv na tspech alebo neuspech rieSenia konkrétneho problému. Cela analyza

sa zaobera ako aj vonkajSim prostredim tak aj vnutornym prostredim problému. Vzdy

prave dva kvadranty st priradené ku konkrétnemu prostrediu. Kvadranty silné a slabé

stranky patria do vnitorného prostredia problému, ktoré méze ovplyviovat’ situaciu ¢i uz

pozitivne alebo negativne a d’alSie dva kvadranty patria k vonkajSiemu prostrediu, ktoré ma

na konkrétnu situaciu taktiez aj pozitivne aj negativne vplyvy.

Tabulka 6: SWOT analyza rieSenej tlohy

Silné stranky (S) H* Slabé stranky (W) H*
e Vhodné technické vybavenie 2 Nefunk&nost’ monitoringu strojov | 0
divizie mechaniky a zariadeni
e Vysoka tiroveii sledovania strojov | 2 714 komunikécia v ramcei firmy -1
a zariadeni Pouzitie nevhodného druhu dat -1
e Systém monitorovania ¢innosti 1
pracovnikov
PrileZitosti (0) H* Hrozby (T) H*
e Znalost VBA 1 Nedostatok casu -1
e Znalost MS Excel 2 Nespravne nastavenie parametrov | -1
e Vhodné vyhodnotenie analyzy 0 analyzy
Nekorektny spdsob vyhodnotenia | -2
dat

H* - hodnotenie polozky

Kazdej poloZzke, ktord je zahrnutd v analyze je potrebné este pridat’ jej hodnotenie.
Hodnotenie sa priraduje zvlast' ku kazdej polozke v analyze, vo vztahu jednej polozky

K inym ale iba v ramci konkrétneho kvadrantu.

Pozitivne hodnotenie (+) silnych stranok znamend, Ze jej silné stranky budi vytvarat
vyhody alebo kompenzovat’ narastajuce problémy spdsobené externymi faktormi a slabé

stranky budt zmiernované alebo eliminované.
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Negativne hodnotenie (—) silnych stranok  znamend, ze budu oslabované alebo
paralyzované externymi faktormi a slabé stranky budu stazovat’ prekonavanie alebo budu

stupniované.

Hodnotenie neutrdlne (0) znamena, Ze bezné silné a slabé stranky by nemali byt

ovplyvnené externymi faktormi. (Beniovd, Dockal et al., 2010, s. 15)

Tabul'ka 7: Vyhodnotenie SWOT analyzy

PrileZitosti Hrozby
Suma
01 02 03 T1 T2 T3
S1 3 4 2 1 1 0 11
Silné
S2 4 2 1 1 0 11
stranky
S3 1 2 0 -1 -1 -2 -1
W1 1 2 0 -1 -1 -2 -1
Slabé
W2 0 1 -1 -2 -2 -3 -7
stranky
W3 0 1 -1 -2 -2 -3 -7
Suma 8 14 2 -4 -4 -10 6

Matica vyhodnotenia analyzy silnych a slabych stranok, prilezitosti a hrozieb zachytava
sa¢inom hodnotu sily vztahu medzi jednotlivymi faktormi, resp. vplyvmi, tak aby
vyjadrila ich spolocny vplyv na rieSeni problematiku. Naslednym suctom sucinov
vplyvov, za jednotlivé riadky a su¢asne stipce vyjadrime hodnotu sily danej silnej alebo

slabej stranky, prilezitosti a hrozby vzhl'adom k celému problému.

Po vyjadreni sumy konkrétnych vplyvov vyjadrime situdciu vztahujicu sa k celému
rieSenému problému, tak Ze s¢itame hodnotu riadkov astipcov. Vyslednd hodnota na
rieSeny problém zefektiviiovania vyhodnocovania vystupnych dat je 6, teda prevazuji
pozitivne vplyvy na rieSeny problém, silné stranky a prilezitosti maju silnejsi vplyv ako

slabé stranky vntitorného prostredia a hrozby vonkajsieho prostredia.

8.3 Rizikova analyza RIPRAN

Rizikové analyza ,,RIPRAN® je zamerand na Cinnosti, ktoré priamo stvisia s realizaciou
diplomovej prace. V tejto analyze je zachytenych Sest’ najdoleZitejSich rizik, ktoré mézu

ohrozit’ celé rieSenie zadanej ulohy v diplomovej praci.
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Dolezité pre tispesné dokoncenie rieSenia zadanej tillohy je spravne porozumenie vystupom
realizacie predchadzajuceho projektu Shop Floor Control, v ramci ktorého bolo sledovanie
vybranych strojov a zariadeni zavedené. Nasledne vo vyhodnocovani je potrebné pouzit
spravne nastroje na vyhodnotenie, tak aby tdaje neboli znehodnotené a boli déveryhodne
vyhodnotené a sprave interpretovatelné. K tomu je potrebné spravne pochopit’ aj procesy,
ktoré prebiehaju na divizii mechaniky, kde si sledované stroje a zariadenia, resp. ktoré su
vyuzivané pre vyhodnocovanie.

Dalgie tri rizika, ktoré moézu ovplyvnit vyvoj prace suvisia priamo s datami a ich
vyhodnocovanim. Ddlezity je zber spravnych dat, ktoré su relevantné pre vyhodnotenie,
aby sa analyzami dostali spravne vysledky a ziadané vystupy. Dalej je potrebné spravne
nastavit parametre, na zaklade ktorych bude posudzované, ¢i su vyhodnotené data
v poriadku alebo nie, napr. dobre zvoleny cyklus procesu, priradovanie spravnych
procesov s sekvenciam a podobne. Posledné riziko suvisi priamo s predchadzajicimi
dvoma rizikami ato nepravne vyhodnotenie dat, ak by sa toto riziko naplnilo, tak sa
stavaji data d’alej nepouziteI'né pre d’alsi postup, napr. zistenie pri¢in odchylok od noriem,
naslednu interpretaciu vystupov analyz. Vysvetlivky a dopliujuce informacie K rizikovej

analyze sa nachadzaja v prilohe cislo IlI.

Tabul'ka 8: Situécia rizika pred vykonanim opatrenia

Cislo rizika 1 2 3 4 5
Nespravne Neporozu-
porozumenie |Nespravne |menie
‘ Zber Zle Nespravne
vystupu pouzité procesom ]
‘ ~ |nespravnych |nastavené vyhodnotenie
predchadza- nastroje na | prebiehajucim
' ) o dat parametre dat
jaceho vyhodnotenie | v divizii
projektu mechaniky
PPST
0,20 0,20 0,25 0,15 0,20 0,20
hrozby
Nekorektné | Nekorektné
Zber zlych Nekorektné | Zber zlych Zber zlych vyhodnotenie | vyhodnotenie
Scendr a nepotrebnych | vyhodnotenie | a nepotrebnych | a nepotrebnych | analyzy, analyzy,
dat analyzy dat dat nespravna nespravna
interpretacia |interpretacia
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Cislo rizika 1 2 3 4 5 6
PPST
0,60 0,40 0,60 0,60 0,50 0,80
scendra
Vysledna
0,12 0,08 0,15 0,09 0,10 0,16
PPST
Vysledna
pravde-
NP NP NP NP NP NP
podobnostna
kategoria
Dopad
(Skoda) MD MD MD MD MD MD
kategorie
Dopad
75 75 45 55 85 85
(Skoda) body
Hodnota
- 9 6 7 5 9 14
rizika (body)
Hodnota
rizika MHR MHR MHR MHR MHR MHR
kategorie
y Vyber
Dokladné Vyber Skolenie Dokladné ) Vyber
spravne
) Skolenie vhodnych 0 procesoch na | skolenie vypoveda-
Opatrenie . o vypoveda- | "
0 predchddza- |nastrojov na |divizii 0 predchadza- | = N jucich
. ) Jucic
jicom projekte | vyhodnotenie | mechaniky jacom projekte parametrov
parametrov

PPST — pravdepodobnost’.

VysSie uvedend tabulka uvadza situdciu rizik bez vykonania akéhokol'vek opatrenia.

Vsetkym hrozbam a scendrom bola priradend

ich pravdepodobnost,

7Ze nastanu

a naslednym st¢inom vyjadrena vysledna pravdepodobnost’ hrozby. VSetky rizikd po

subjektivnom priradeni pravdepodobni maji nizku pravdepodobnost’, Ze nastanu a aj mala

hodnotu Skody, na zdklade bodového ohodnotenia na stupnici od 1 do 99 (1 najmenSia

Skoda, 99 najvyssia Skoda). Z toho vyplyva, ze takéto rizikd mozno akceptovat’.
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Aj napriek akceptéacii rizik zrizikovej analyzy, boli navrhnuté opatrenia, ako eSte

minimalizovat’ pripadne vzniknuté Skody.

Prostrednictvom opatreni, ktorych cielom je znizit' dopad rizik na realizaciu diplomove;j
prace, sa situacia o nieCo zmenila a rizika a scenare maju iné pravdepodobnosti, ze nastant

ako pred vykonanim opatrenia.

Tabul’ka 9: Situacia rizika po vykonani opatrenia

Cislo rizika 1 2 3 4 5 6
Prepocitana PPST

0,50 0,35 0,55 0,45 0,45 0,75
scendru

Prepocitana PPST
0,15 0,15 0,20 0,12 0,15 0,12
hrozby

Prepocitand vysledna

0,0750 | 0,0525 | 0,1100 | 0,0540 | 0,0675 | 0,0900
PPST

Prepocitand vysledna
pravdepodobnostnd NP NP NP NP NP NP

kategoria

Prepocitany dopad
MD MD MD MD MD MD
(kategoria)

Prepocitany dopad
(Skoda) body

55 40 30 40 40 40

Prepocitana hodnota

rizika (body)

Prepocitana hodnota
MHR MHR MHR MHR MHR MHR
rizika (kategoria)

Zodpovednost’ Holly Holly Holly Holly Holly Holly

PPST — pravdepodobnost’.

Zo tabul’ky situdacii rizik po vykonani opatreni sa eSte zniZila vysledna pravdepodobnost’
vyskytu konkrétnych rizik. Pit zo Siestich rizik nemaji ani desat’ percentnu
pravdepodobnost’ vyskytu po vykonani opatrenia. TaktieZ vyskyt vSetkych rizik a scenarov
maju nizku pravdepodobnost, Ze sa vyskytni pocas realizdcie a na zéklade bodového

ohodnotenia, by nemali rizika sposobit’ vi¢siu ako mali hodnotu Skody.
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Celkovy vplyv rizik ¢i st sucasne alebo jednotlivo na realizdciu zadanej ulohy, respektive
diplomovej prace, by podl'a hodnotenia rizik, by mal byt bez zadvaznych ddsledkov na
vysledky prace, pripadne nie tak velky, aby ohrozil ¢i spomalil jednotlivé etapy a ich

terminy ukonceni ako su uvedené v logickom ramci.
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9 SPOSOB ZISKAVANIA DAT

Projekt Shop Floor Control — Monitoring Machine prebieha v spolo¢nosti Meopta — optika,
na divizii mechaniky za cielom mapovania vytazenosti vybranych druhov strojov

a zariadeni, pripadne celych pracovisk na divizii.

Napriek tomu, ze napliou diplomovej prace je vyhodnocovanie a analyza vystupnych dat,
je potrebné poznat’ komplexne procesy a suvislosti ako sa data zbieraja, taktiez procesy

ukladania dat a exportovania do prostredia MS Excel.

Pre komplexné poznanie tychto Cinnosti uzko naviazanych na vyhodnocovanie, bolo
potrebné absolvovat’ niekol’ko navstev v spolo¢nosti Meopta — optika, v Prerove, priamo
na samotnej divizii mechaniky. Najviac informacii o tom, ako prebiehaju vysSie uvedené
¢innosti, bolo ziskanych z neStandardizovanych rozhovorov so zamestnancami s réznych
oddeleni. Vzhl'adom k skutoc¢nosti, Ze sa jednd o rozsiahly projekt, ktory si vyzadoval
podporu naprie¢ vSetkymi oddeleniami v Meopte, od IT oddelenia az po oddelenie

priemyslového inzinierstva a taktiez oddelenia vyvoja v spolo¢nosti.

9.1 Zber dat

Kazdy stroj, ktory je snimany, tak je nom zapojeny snimaé, ktory v Meopte nazvali
,G1zmo“. Je to snimac, ktory ma ploSny spoj osadeny fototranzistorom. Fototranzistor je
druh fotodetektoru, ktory reaguje na zmenu stavu fotodidédy. Fotodidda je napojend na

riadiacu jednotku obrabacie stroja.

Teda snimac dveri funguje nasledovne. Napriklad, ak si dvere zatvorené, tak je nastavené
v riadiacej jednotke obrabacieho stroja, ze fotodidda je v stave nula (je zniZenad je
vodivost). Ak sa dvere otvoria, zmeni sa stav fotodiddy zvySenim jej vodivosti. Takto
zmeneni stav vyvola reakciu v ploSnom spoji fototranzistoru, ktory prostrednictvom

snimaca ,,Gizmo* vytvori zdznam o ¢innosti.

ZjednoduSene sa d4 povedat, ze snima¢ dveri zaznamendva otvaranie dveri a zatvarané
dveri pocas pracovnej doby. Snimacie zariadenie je nastavené tak, Ze ak st dvere zatvorené
zaznamena zapiSe do zdznamu c¢islo 1 a nasledne datum a ¢as vzniku zdznamu, kedy sa
dvere zatvorili. Ak snima¢ zaregistruje otvorenie dveri, zapiSe datum a cas kedy sa dvere

otvorili a zapise ¢islo 0.
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Takychto snimacov, moze byt na jednom stroji zapojenych az Sest. Druhym snimacom je
snimac¢ C¢innosti stroja. Tiez prostrednictvom ,,Gizma*“ snima na rovnakom na principe
zapisovania jednotiek a nul sled ¢innosti stroja v chronologickom poradi. Ak stroj pracuje,
tak sa do zaznamu zapiSe jednotka a datum a Cas kedy vznikol zaznam a stroj pracoval.
A naopak. Ak stroj nepracuje, resp. ukoncil proces, stroj ¢aka na obsluhu tak sa do

zaznamu zapiSe nula a datum a Cas, kedy stroj sa uviedol do stavu necinnosti.

9.2 Ukladanie dat

Cely zber dat prebiecha on-line. O bezproblémovy zber dat sa stara aplikacia k tomu uréena,
ktora zabezpecuje priamu komunikdciu medzi strojom a pripravenou databazou
umiestnenou na ur¢enom serveri. K tcelu ukladaniu dat je vyhradena databaza, v ktorej sa
ukladaju vSetky vytvorené zaznamy, ¢i uZz sa jednd o zdznamy vytvorené strojom
prostrednictvom snimaca ,,Gizmo* alebo ide o zdznamy vytvorené z termindlu, kde

S prihlasuju pracovnici.

V pripade, Ze by dosSlo k vypadku, ¢i uz aplikacie alebo procesu prenosu dat zo stroja do
databaze, tak moduly aplikacie, maji vlastni vnatorni paméit, do ktorej sa ukladaju

informacie (vytvorené zaznamy) a nasledne sa odoslhi na server a ulozia do databaze.

9.3 Export dat

Export uloZzenych dat prebieha z databaze priamo do Excelu. Export sa vykonava
manudlne na zakladne pred pripraveného nastroja ,,View", ktory nacita data priamo do
Excelu. Obrazok 23 zobrazuje uz priklad vygenerovanych zaznamov, ktoré su exportované
z databaze (datového skladu) kam sa ukladajd vSetky vytvorené zaznamy

Z monitorovanych strojov a zariadeni.

Vyhodou pouZzivania MS Excel pre vyhodnocovanie dat, resp. ich nacitania do Excelu je
ta, ze Excel ponika mnoho moznosti odkial’ data nacitat’. Medzi zakladné moZnosti patri,
nacitanie dat z MS Access, z webovych stranok ¢i textu, alebo inych zdrojov, ako

napriklad SQL server.

Je mozné nastavit’ ur€ité obmedzenia, resp. podmienky na exportovanie dat, tzn. z akého
stroja ¢i pracovného strediska uzivatel’ chce nacitat’ data, za aku dobu chce data nacitat),
a podobne. Takto exportované data v MS Excel su pripravené na analyzovanie

a vyhodnocovanie.
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A B C D E F G H | J
i P_3 oplachPr P_4_tlakD P_5_lesti P_6 odbl P_7 odbl
wrketrid name P 2 dvere ) i EVENTID EVENTDATETIME
- edUkoncenim  rziCocku dlo okBrzd01 okBrzdo2

4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205L - CNC lestici
4855900/1-2 LOH 1205SL- CNC lestici

130  16.1.2015 10:20
132 16.1.2015 10:21
133 16.1.2015 10:29
131 16.1.2015 10:21
135 16.1.2015 10:30
136  16.1.2015 10:30
137 16.1.2015 10:38
138 16.1.2015 10:38
139  16.1.2015 10:38
140 16.1.2015 10:38
134  16.1.2015 10:29
141 16.1.2015 10:46
142 16.1.2015 10:46
144 16.1.2015 10:48
143 16.1.2015 10:48
145  16.1.2015 10:56
146 16.1.2015 10:36
147 16.1.2015 11:06
143 16.1.2015 11:06
145 16.1.2015 11:14
150  16.1.201511:14
151  16.1.2015 11:17
152  16.1.2015 11:17
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0 00000 0 00 0000 00 00000 oo

Obrazok 23: Exportované data z snimaca stroja

Na obrazku Obrazok 23 je vidiet’ exportované data v MS Excel. V prvom stipci s nazvom
,wrkctrid“ je uvedené evidencné Cislo stroja a nasleduje stipce ,,name* kde sa nachadza
nazov konkrétneho stroja. V stipcoch C az H sa nachadzaji konkrétne data. Uvedeny
obrazok ma v prvych dvoch a poslednych dvoch stipcoch iba nuly — ¢o znadi Ze na tejto
pozicii nie st umiestnené¢ snimace, pripadne boli nefunk¢éné napriklad z dovodu poruchy
alebo nezapojenia snimaca. V stipcoch E (,,P_4_tlakDrziCocku*) aF (,P_5 lestidlo ) su
zapojené funk¢né snimace, ktoré snimaji spustenie tychto programov na uvedenom stroji.
LEVENTID je poradové Cislo, ktoré je priradené ku kazdému vytvorenému zaznamu
avposlednom stipci snazvom , EVENTDATETIME® je uvedeny datum vytvorenia

z4dznamu a presny cas.

Druhym typom snimanych dét, potrebnych pre vyhodnocovanie su zaznamy z termindlu
pre zamestnancov. Terminal pre zamestnancov je namontovany na kazdom stroji
a zamestnanec prostrednictvom svojej ID karty sa prihlasi resp. sa identifikuje na stroji
a zada, aky typ operacie bude vykonavat, respektive do akého mddu stroj nastavi. Stroj ma

tri mody nastavenia:

e Spracovat — mdd, ktory slizi na vyrobu a opracovanie na danom stroji ¢i zariadeni.
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e Projekt — tento mod je vyuzivany na napriklad testovanie vyrobitel'nosti nového
obrobku alebo ho vyuzivaju napriklad konstruktéri, ktori testuji vykonané zmeny
alebo samotné programy daného stroja.

e Nastavenie — mod sltziaci pri pretypovani stroja na ini vyrobnu operaciu alebo pri

poruchéch stroja, kedy je stroj potrebné opravit’.

A B e D E F G H I J K L M N

Eas OK Normy MnoZstvi Cislo Vjroba & polozky Projekt CI-Slfj Postu'p/'typ Natdac_:love Zeméstnanec v[_latim 1. Caj ‘
oK OK operace aktivity  préice stredisko prihlaseni pfihlaseni

false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Zpracovat '?310 1.11.2014  5:59:26
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Zpracovat '?310 1.11.2014 17:50:21
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Nastaveni '?310 1.11.2014 20:08:21
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Zpracovat '?310 1.11.2014 20:44:29
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Nastaveni '?310 2.11.2014 1:13:15
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Zpracovat '?310 2.11.2014 2:51:31
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Zpracovat '?310 2.11.2014 5:51:20
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Nastaveni '?310 2.11.2014 8:539:23
false Ne Ne Ne 140,00 VP01542968 03920700851110/1 Zpracovat 7310 2.11.2014 11:06:53
false Ne Ne Ne 190,00 VPO1543575 08030700488160/2 Nastaveni 7310 4.11.2014 1:06:48
false Ne Ne Ne 190,00 VPO1543575 08030700488160/2 Zpracovat 7310 4.11.2014 2:36:49
false Ne Ne Ne 190,00 VPO1543575 08030700488160/2 Zpracovat 7310 4.11.2014 5:49:54
false Ne Ne Ne 190,00 VP01543575 08030700488160/2 Nastaveni 7310 4.11.2014 9:43:14
false Ne Ne Ne 210,00 VP01543575 08030700488160/2 Nastaveni 7310 4.11.2014  14:09:08
false Ne Ne Ne 210,00 VP01543575 08030700488160/2 Zpracovat 7310 4.11.2014  16:20:37
false Ne Ne Ne 210,00 VP01543575 03030700488160/2 Zpracovat 7310 4.11.2014 17:53:59
false Ne Ne Ne 210,00 VP01543575 03030700488160/2 Nastaveni 7310 4.11.2014 20:48:15
false Ne Ne Ne 210,00 VP01543575 08030700488160/2 Zpracovat 7310 4.11.2014  21:14:08
false Ne Ne Ne 210,00 VP01543575 08030700488160/2 Zpracovat 7310 5.11.2014  4:39:43
false Ne Ne Ne 150,00 VP01552594 03920701045110/2 Nastaveni 7310 5.11.2014 11:13:37
false Ne Ne Ne 150,00 VP01552594 03920701045110/2 Mastaveni '?310 5.11.2014 13:39:54
false Ne Ne Ne 150,00 VP01552594 03920701048110/2 Zpracovat '?310 5.11.2014 14:16:36
false Ne Ne Ne 150,00 VP01552594 03920701048110/2 Zpracovat '?310 5.11.2014 17:56:46

Obrazok 24: Exportované data z terminalu — Cast’ 1

Ako je vidiet’ z obrazku Obrazok 24 tak exportované¢ data z terminalu maji uplne int
Struktaru ako data zo stroja. V tychto datach su mnohé, ktoré nie st d’alej pouzivané pre
vyhodnocovanie apreto nebudi ani popisané. V stipci nazvanom ,, Vyroba“ a ,,C.
polozky “ je mozné identifikovat’, ktoré vyrobky pripadne polotovary boli opracovavané na
stroji. Stipec ,, Postup/typ prdce* zobrazuje jednotlivé mody stroja, ktoré obsluha stroja
zadala pri prihlaseni sa na terminal. Cisla zamestnancov boli zmazané z dovodu ochrany
osobnych udajov. Nasleduju dva stipce ato , Datum prihlasenia“ a ,, Cas prihlasenia “

ktoré zobrazujui kedy bol konkrétny zdznam vytvoreny.
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8] P Q R 5 T U W w X Y
Datum Cas . Prac. Aktivni Mnoistvi Mnoistvi Operace byla __ Placeny€as __ .

e . .. . Skupina L .. . Prevedeno . Prestavky
odhlaieni odhlaseni stfedisko operace zboii neshod dokonéena. pracovnika
1.11.2014 18:00:31 4855900/1 4855300/1-1 Ne 69,00 Ne Ano 2,08 0,55
1.11.2014 20:06:09 4855300/1 4855900/1-1 Ne 3,00 Ne Ano 0,28
1.11.2014 20:44:57 4855300/1 4855300/1-1 Ne Ne Ano 0,64
2.11.2014 1:12:53  4855900/1 4855300/1-1 Ne 27,00 Ne Ano 0,45 0,47
2.11.2014 5:06:41 4855900/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 3,89
2.11.2014 5:33:18 4855900/1 4855900/1-1 Ne 26,00 Ne Ano 0,34
2.11.2014 8:58:26  4855900/1 4855300/1-1 Ne 23,00 Ne Ano 0,35
2.11.2014 16:47:15 4855300/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 7,80
2.11.2014 15:32:17 4855300/1 4855900/1-1 Ne 61,00 Ano Ano 043 0,50
4.11.2014 2:36:25  4855900/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 1,49
4,11.2014 5:32:09 4855900/1 4855900/1-1 Ne 35,00 Ne Ano 0,50
4,11.2014 9:43:00 4855900/1 4855900/1-1 Ne 30,00 Ne Ano 043
4.11.2014 11:26:34 48559001 4855900/1-1 Ne Me Ano 1,72
4.11.2014 16:20:25 4855900/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 2,19
4.11.2014 17:45:37 4855900/1 4855900/1-1 Ne 15,00 Ne Ano 0,28
4.11.2014 20:47:51 4855900/1 4855900/1-1 Ne 25,00 Ne Ano 0,58
4.11.2014 21:13:55 4855900/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 0,43
5.11.2014 4:39:09 4855900/1 4855900/1-1 Ne 60,00 Ano Ano 1,39 0,45
5.11.2014 4:40:02  4855900/1 4855900/1-1 Ne Ano Ano 0,00
5.11.2014 11:52:29 4855900/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 0,37 0,28
5.11.2014 14:16:45 4855900/1 4855900/1-1 Ne Ne Ano 0,61
5.11.2014 17:53:40 4855900/1 4855900/1-1 Ne 7,00 Ne Ano 0,50
5.11.2014 19:43:58 4855900/1 4855900/1-1 Ne 3,00 Ne Ano 0,20

Obrazok 25: Exportované data z terminalu — ¢ast’ 2

Druha Gast’ exportovanych dat z terminalu je uvedena na obrazku Obrazok 25. Stipce
. Ddtum odhldsenia* a ,,Cas odhldsenia “ zobrazuju kedy skoncilo urcité nastavenie modu
stroja. V kombinacii s tdajmi o prihlaseni je moZné vyjadrit’ trvanie médov stroja. V stipci
,Skupina“ a ,, Pracovné stredisko‘ si identifikacné udaje konkrétneho stroja, aby bolo
mozné stroj priradit’ do skupiny ktorej patri. Dolezitou polozkou v tychto datach je

»MnozZstvo zbozi*“ teda objem produkcie, ktory bol vytvorené pocas konkrétneho

nastaven¢ho modu pracovného strediska.
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10 SPRACOVANIE DAT DO ZIADANEHO VYSTUPU

Ziskané data zo strojného parku, najmi strojov a zariadeni urCenych na obrabanie sa
ukladaji do datového skladu. Data sa nasledne z datového skladu exportuju do prostredia
tabul’kového procesoru MS Excel. Data sa exportuju do dvoch listov; z toho na jeden list
sa exportuju data zo zamestnaneckého termindlu a na list druhy sa exportuji data zo
snimacov, ktoré zaznamendvaju cinnosti ¢i necinnost, respektive kompletny priebeh

¢innosti strojov a zariadeni.

Zber dat

Selekcia dat

Spracovanie dat

Analyza

Interpretcia analyzy

Obrazok 26: Schéma procesu spracovania dat

VysSie uvedend schéma V jednoduchosti zachytdva pat zakladnych krokov, ktoré su
stucastou celého procesu od ziskavania, resp. zberu dat z monitorovanych strojov
a zariadeni aZ po interpretaciu analyzy a jej vysledkov.

Prvy krok zo schémy spracovania dat je popisany vysSie v praci a nasledujlice ¢innosti
procesu spracovania dat do poZadovaného vystupu su popisané v jednotlivych

podkapitolach.
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10.1 Selekcia dat

Druhym krokom procesu spracovania dat je selekcia konkrétnych dat. Teda selekcia dat je
spojena s exportom do prostredia tabul'kového procesoru MS Excel, ktorom prebieha aj

dal$ie spracovanie.

Podstata selekcie dat spociva v tom, ze je mozné si zvolit' konkrétny monitorovany Stroj
a presné Casové ohranicenie, za akl dobu chce vybrat’ data z datového skladu. Po nastaveni
tychto parametrov, resp. podmienok selekcie sa data exportuju uz vo vopred stanovenom

formate a zadanymi podmienkami z datového skladu do Excelu.

10.2 Spracovanie dat

Nasledujucim a zaroven tretim krokom z procesu spracovavania dat, ktory je kl'icovy pre
spracovanie, teda na zaklade vypracovanej metodiky na vyhodnotenie dat, je ich upravenie
do pozadovaného vystupu, aby bolo zrejmé poznat, kde sa v procesoch spracovania
nachadzaju rezervy, ktoré nijakym sposobom nepridavaji hodnotu, ¢i inak zvySuju podiel
plytvania v procesoch. Dohodnutym vystupom spracovania dat su dva alebo styri grafické
vystupy o priebehu zadan¢ho ¢asového tuseku, z ktorého boli data selektované z datového

skladu.

Definitivna verzia ma vyhodnocovanie dat bola pocas prace na analyzach a zlepSovani
spracovavania ustalena na nasledujicom postupe. Najskor je potrebné na liste, kde su
vyjadrené data z termindlu od zamestnancov vyjadrit’ dobu trvania, pocas ktorej bol stroj
nastaveny v jednotlivych mddoch. Stava sa, Zze sa exportuju aj data, ktorych Casové

rozpétie je rozsiahlejSie ako dat exportovanych zo stroja.

Analyzovanie druhej Casti dat, zo monitorovanych zariadeni a strojov, je rozsiahlejsie, ako
predchédzajica predpriprava dat zozbieranych zo termindlu zamestnancov, resp. zvolenych

modov stroja. Pozostava z nasledujucich krokov:

e Prvym krokom, je rozdelenie stipca ,,EVENTID*. V tomto stipci st spolu zlu¢ené
dva tdajov — datum a ¢as — ktoré je potrebné rozdelit’ zvlast' na datum a zvlast’ na
¢as Vv dvadsatStyrihodinovom formate. Nasledne v d’alSom spracovavani sa budu
vyuzivat’ oba pripady aj zlu¢ené udaje v datum aj Cas v jednej bunke aj rozdelené
udaje.

e Nasleduje priradenie Specifického identifikacného ¢isla ku kazdému zaznamu,

ktory bude spracovavany. Aj ked uz pri zaznamenavani dat, Systém je nastaveny
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tak, ze prirad’uje identifika¢né Cislo zaznamu, su identifika¢né ¢isla iba v rozsahu
od 1 az 255, ¢o je pre ucely analyzy a naslednej dohladatelnosti konkrétneho
zdaznamu, d’alej nevyuzitelné. Pretoze je potrebné, aby kazdy zaznam mal svoje
Specifické a neopakovatelné identifikacné Cislo, podla ktorého je pripadne zistené

nedostatky ¢i rezervy vyhl'adat’ v datach.

e Dalsim krokom spracovavania dat je vyjadrenie &asu trvania jednotlivych
zaznamov,  jednoduchym  rozdielom  medzi  aktudlnym  zaznamom
a predchadzajicim zdznamom.

T U Vv w X Y z AA AB
| TRVANIE ’ ID =i (=] |~ | Sekvencia ’ True or Fals_,"_lL Procesy‘j',_: VA_Timé ™| NVA_Tin =
1 Cyklus 000111101101 TRUE 1  0:16:55 0:05:14
0:00:17 2. © 0 011110110100 FALSE 0
0:01:43 3 0 1 111011010001 FALSE 0
0:16:55 4 1 1 101101000111 FALSE 0
0:03:13 Y o 110100011110 FALSE 0
0:00:01 & 1 1 010001111011 FALSE 0
0:24:39 7. © 1 000111101101 TRUE 1 0:28:42  0:04:27
0:00:16 2 011110110100 FALSE 0
0:01:43 5 Sekvencia 111011010001 FALSE 0
0:04:03 10 000111101101 101101000111 FALSE 0
0:02:27 11 110100011110 FALSE 0
0:00:01 12 010001111011 FALSE 0
0:19:51 13 8:00:00 MorningShift 000111101101 TRUE 1 0:20:30 0:04:28
0:00:22 14 DayShift 011110110100 FALSE 0
0:01:42 15 NightShift 111011010001 FALSE 0
0:00:33 16 101101000111 FALSE 0
0:02:23 17 06:00:00 110100011110 FALSE 0
0:00:01 18 13:53:59 010001111011 FALSE 0
0:55:07 19 14:00:00 000111101101 TRUE 1 0:55:44  0:05:22
0:00:12. 20 21:59:59 011110110100 FALSE 0
0:01:43 21 22:00:00 111011010001 FALSE 0
0:00:37 22 05:59:59 101101000111 FALSE 0
0:03:26 23 110100011110 FALSE 0
0:00:01 24 010001111011 FALSE 0
0:22:48 25 000111101101 TRUE 1 029:39 0:06:06
0:00:16 26 011110110100 FALSE 0
0:01:42 27 111011010001 FALSE 0
0:06:51 28 101101000111 FALSE 0
0:04:07 29 110100011110 FALSE 0
0:00:01 30 010001111011 FALSE 0
0:20:58 31 000111101101 TRUE 1 0:24:35 0:06:43
Obrazok 27: Nahl'ad na Cast’ spracovanych dat
e Vzhladom k charakteru vyroby v spolo¢nosti Meopta — optika, s. r. 0., je mozné na

zaklade opakovania sa urcitej sekvencie jednotiek a nil a doby trvania casov,
vyjadrit’ z jednotiek a nul cyklus operacie obrabania na konkrétnom stroji, ktory
znaci, vykonanie jedného vyrobku ¢i polotovaru. Z tohto cyklu sa ur¢i sekvencia
(teda presnd postupnost jednotiek a nul), ktord bude sliZit' na urcenie cyklov

a sekvencii pre vsetky zaznamy naexportované z datového skladu do Excelu.
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e Po urceni sekvencii vSetkych zdznamov (postupnost’ zaddvania jednotiek a musi
byt rovnaka ako pri ur€ovani sekvencie), je potrebné vyjadrit, ktoré zdznamy, resp.
sekvencie zaznamu s sprave a vyjadruju spravne vykonany priebeh procesu
a ktoré su iné ako spravne zaznamy. Spravne zdznamy, ktoré znamenaju proces su
oznacené ,,TRUE® a ostatné su oznacené ,,FALSE®“. Oznacenie ,,TRUE® je brané
ako cyklus, kedy stroj pracuje a je k nemu priradena doba trvania stroja. Ostatna
doba, do ktorej spada viac tkonov je oznacena ,,FALSE®.

e Ku kazdému ,,TRUE® je navratena hodnota jedna v nasledujucom stipci, aby bolo
sumou celého stipca vyjadrit, kolko procesov prebehlo za analyzovania dobu na
konkrétnom stroji ¢i zariadeni.

e Ako sme zaiatkom analyzy vyjadrovali doby trvania jednotlivych zdznamov, tak
teraz vyuzijeme dobu trvania na priradenie konkrétnej doby trvania zaznamu ku
kazdému ,,TRUE® teda spravnemu cyklu v analyze, a ozna¢ime tie to Casy ako
»VA Time“. ,VA Time* znamena dobu, kedy stroj vykondval naprogramované
ulohy na obrobku, teda ide o ¢isty Cas prace stroja.

e Nasledujucim krokom je vyjadrenie ¢asu ostatného, teda Casu kedy stroj ukoncil
program, ktorym opracovaval obrobok. Teda polozka ,NVA Time* je suctom
¢asov medzi jednotlivymi procesmi. Tento ¢as zahfna viac ¢iastkovych casov:

o reakcny cas pracovnika — teda dobu kolko trva pracovnikovi, Ze zahaji
vymenu kusu po skoceni prace stroja;

o cas vymeny jedného kusu — ako dlho trva obsluhe stroja, kym vymeni kus;

o  cas otocenia kusu — V pripade, ak sa obrobok opracuva na dva krat, tak ako
doba je potrebné na otoc¢enie a ustavenie obrobku v stroji;

o cas spustenia programu — teda doba, za aku pracovnik od zatvorenia dveri
spusti program na danom stroji na opracovanie vyrobku.

e Dalsim krokom, aby boli splnené podmienky pozadovaného vystupu je priradenie
pracovnych zmien ku kazdému zdznamu. Teraz vyuZijeme iba Cas bez datumu,
kedy bol zaznam vytvoreny. Prostrednictvom funkcii v MS Excel a nasledného
vnarania podmienok do funkcie ur¢ime rozsah doby trvania konkrétnej zmeny
a nasledne sa priradi spravna zmena k danému ¢asovému udaju.

e Prostrednictvom vzorca, Excel vrati hodnotu zrozsahu trvania médu stroja ku

konkrétnemu zadznamu, tak aby vytvorenie zdznamu bolo priradené do rozsahu
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trvania urCené¢ho nastavenia moddu. V podstate sa priradi mod stroja z dat
Z terminalu pre zamestnancov k zdznamu srtoja.

e Viac-menej uz zavereCnou formalitou je priradenie ur¢itého Casu k zdznamom
jednotlivych moédov a aj zmenam, ktoré boli vyjadrené predtym. Ide o hodnotu

trvania pracovnej zmeny, ktora sluzi pre vytvorenie grafického vystupu.

10.3 Vystupy analyzy dat

Vysledkom predchadzajicej sekvencie krokov, prostrednictvom ktorych boli sa zo
zozbieranych dat, ¢i uz zinStalovanych snima¢ov Gizmo na vybranych strojoch
a zariadeniach, ktoré snimaji c¢innost' stroja, alebo zterminalov, ktoré zbieraji data
0 jednotlivych mddoch stroja Vv priebehu ¢innosti stroja, ktoré nastavuji samotni

zamestnanci, si dva zakladné grafické vystupy.

Grafické vystupy z vykonanych analyz maji Standardizovany format, tak aby bolo ihned’
na prvy pohlad zrejmé, ¢i je potrebné d’alej sa zaoberat’ spracovanymi datami alebo su

v poriadku.

Nastavenie grafického S$tandardu bolo potrebné prisposobit’ zauzivanym zvyklostiam
Vv spolo¢nosti Meopta — optika, S.r. o. alebo vSeobecne platnym povedomym Tludi

napriklad 0 vnimani farieb a inych vizualnych vnemov.

10.3.1 Ukazka grafu priebehu podPa pracovnych zmien

Prvy graficky vystup analyzy sa zaobera priebehom pracovnych zmien za analyzované
obdobie. Do pozadia grafu su zanesené trvania jednotlivych pracovnych zmien tak, aby
bolo vyjadrené o ako dlho trvala konkrétna pracovna zmena. Aj ked’ je pracovna zmena
vzdy osem hodinov4, tak pocCas pracovnej zmeny moze vzniknut’ rozdiely pocet zdznamov,
¢o je spdsobené variabilitou vyrobného programu, teda mnoho vyrobkov maji rézne doby

trvania opracovania a iné naro¢nosti spracovania.

Dal$im Gidajom, ktory sa zanasa do tohto grafu su doby trvania nepriddvajice hodnotu.
Teda to su vSetky ostatné cCasy, okrem casu, kedy stroj pracoval — vykonaval

naprogramovany obrabaci program pre konkrétny obrobok.
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4:19:12

3:50:24

3:21:36

2:52:48

2:24:00

1:55:12

1:26:24

0:37:36

0:28:48

0:00:00

0:36:00

0:28:48

0:21:36

0:14:24

0:07:12

0:00:00

Obrazok 28: Priklad grafického vystupu ,,NVA Time* podla zmien

Vyssie uvedeny graf je konstruovany nasledovne. Cava Casova os sluzi iba ako doplnkova,
respektive je na nej fixovana nastavena dizka (vyska konkrétneho stipca) casovej zmeny —
v aktualnom pripade Styri hodiny — ktort mozné upravit podla aktudlne vykonavanej

analyzy.

Na pravej ose su vyjadrené intervaly trvania jednotlivych trvani hodndt nepridavajicich
hodnotu. Vlastne vSetkych ostatnych hodndt, kedy operator napriklad obsluhoval stroj,
alebo vymienal kus, otacal ho pri zlozitejSom opracovani a podobne. Nejednd sa o ¢as ¢i
dobu, ktord nepriddva hodnotu v pravom slova zmysle, lebo tato doba je potrebnd pre
dalSiu vyrobu. Tento pojem vznikol, respektive bol formulovany tak, aby vyhovoval

poziadavkam na analyzy priamo spolo¢nosti Meopta — optika.

Daldim dolezitym prvkom su farby grafu. Kedy ranna pracovnd zmena je zachyteni
modrou farbou (od 06:00:00 do 13:59:59), popoludiiajSia pracovna zmena ¢ervenou farbou
(od 14:00:00 do 21:59:59) ano¢na pracovna zmena zelenou farbou (od 22:00:00 do
05:59:59).

Ako je vidiet' na priklade, tak zaCiatok analyzy zacina rannou smenou a postupne sa
striedaju vSetky zmeny az do konca prikladu v poradni rannd zmena, poobedna zmena
a no¢na zmena. Casovy Gisek vo vyssie uvedenom priklade bol skrateny na 1000 zidznamov

Z poévodnych viac ako 11000, kvdli prehl'adnosti prikladu.
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10.3.2 Ukazka grafu priebehu podla médov stroja

Nasledujtci graficky vystup analyzy je zamerany prave na stroj, teda si v tomto grafickom
vystupe zanesené udaje o dobe trvania, kedy stroj pracoval. V podstate priebeh ¢innosti
stroja, jeho jednotlivych mdédov, ktoré st zbierané z termindlu stroja, kam tieto mody stroja
nahlasuju operatori, popripade udrzba, ak sa na stroji vyskytne porucha alebo ina ¢innost’.
Jednotlivé mody stroja tvoria pozadie grafu, tak aby bolo viditeI'né v akom mode stroj bol

pri vytvorené konkrétneho zaznamu.

Do grafu je nasledne zanesena doba ¢innosti stroja (teda doba trvania, kedy stroj vykonaval
naprogramovany obrabaci program) na jednotlivom kuse. Opit ako v prvom pripade
grafického vystupu analyzy, mody stroja st zanesené do pozadia, kedy ku kazdému
zdaznamu je priradeny konkrétny mod stroja, ktory bol nastaveny v konkrétnom okamziku

vytvorenia zaznamu.

Vyznam tohto grafu je dany tym, aby jednotlivé procesy boli vykondvané iba médde stroja
»wZpracovat® a ziadnom inom. Taktiez nie je spravne, ak su na stroji nahlasené dva mody
stcasne, alebo Ziadny mod stroja a sti€asne na stroji prebieha vyroba, resp. opracovanie.
Ak sa vyskytuje pripad, kedy procesy prebiehali aj po¢as nastavené¢ho iného modu stroja
ako modu ,,Zpracovat® tak sa vykon pracovnika o dobu nastavenia iného médu znizuje
a teda pracovnik méze splnit’ svoju dennii normu na viac ako sto percent a prist’ tak

nekalym spdsobom k prémiam, ktoré mu spravne nenalezia.
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Obrazok 29: Priklad grafického vystupu ,,VA Time* podl'a modov stroja

Graficky vystup analyzy ,VA Time“ je konStruovany podobne ako prvy priklad
grafického vystupu analyzy. LCava zvisla os je iba doplnkova, na ktorej je nastavena
hodnota pre pozadie grafu tak, aby zachytdvala a vytvarala pozadie pre celu Cast doby

trvania operacii vykonavanych na strojoch.

Priebeh ¢innosti na priklade uvedenom vysSie je nasledovny — nastavenie — projekt —
spracovat’ — nastavenie — projekt — spracovat’ — projekt — nastavenie — projekt — spracovat’.
Opét aj v tomto grafe maju farby priradend svoj vyznam podla zauZivanych skuto¢nosti

a praxe v spolo¢nosti Meopta — optika.

Zelena farba vyjadruje mod stroja spracovat’, oranZova farba je urcena pre mody projekt /
rezijny projekt a modra farba je zachytdva priebeh ¢innosti nastavenia. Teda prioritnou
farbou, ktora je najvhodnejSia pre grafické pozadie je zelend, lebo je zrejmé, Ze stroj bezal

bez portch a bez akychkol'vek inych zasahov projektovych €innosti.

Pravé vertikdlna osa grafu zachytava doby trvania Cinnosti stroja, teda doby kedy stroj
vykonaval naprogramované operacie. V idealnom pripade by sa mali znacky doby trvania
prekryvat a tvorit’ suvisly rad za sebou iducich bodov. Aj ked je na priklade proces, ktory
je mierne nevyrovnany, tak na prvy pohl'ad mézeme povedat’, Ze primerany ¢as obrobenia

jedného kusu, bude priblizne 21 az 22 minat.
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Na horizontdlnej ose grafu su vynesené jednotlivé identifikaéné ¢isla konkrétnych
zdznamov, tak aby bola mozna spidtna dohladatel'nost’ v udajoch, pre pripad, keby sa
vyskytli v procesoch nejaké rezervy, ¢i uz zo strany pracovnika alebo poruchy stroja.
Podla ID ¢isla je mozné dohladat’ kedy zdznam vznikol a kto bol na stroji prihlaseny
Vv dobe, ked’ zdznam vznikol. Taktiez je mozna verifikécia, ¢i vSetky nebolo manipulované

napriklad s modmi stroja a podobne.

Ako aj v predchadzajucom grafe, tak aj v tomto bol ¢asovy tsek vo vysSie uvedenom
priklade bol skrateny na 1000 zaznamov z poévodnych viac ako 11000, kvoli prehl'adnosti
prikladu.

10.4 Interpretacia vysledkov analyzy

Doélezitou sucastou analyzy dat, je vysvetlenie vyznamu analyzy a zistenych vysledkov.
V predchadzajucej podkapitole st popisané grafy a ich samotnd tvorba, ¢i konstrukcia, ¢o
ale neprinasa eSte nijaky zaver alebo vysledok potvrdzujici domnienky. Aby analyticka
praca mala vyznam, tak je potrebné spravnym spdsobom interpretovat’ vysledky analyzy,

teda zistenia zo spracovanych dat.

Interpretaciou vysledkov vykonanych analyz, respektive vysvetlenim zisteni, ku ktorym
sme dospeli, vyjadrujeme zaver Zz vykonanej analyze. Zaverom z analyz je mozné
verifikovat’ nastavenie vyroby konkrétneho vyrobku, ¢i obrabanie polotovaru na
stanovenom stroju ateda, overit spravnost fungovania konkrétneho procesu

prostrednictvom vyssie uvedenych vystupov z analyzu.

10.4.1 Graf, VA Time*

Konstrukcia grafu podl'a médov nastaveni stroja bola uz popisana vyssie v praci. V tejto
podkapitole sa pozornost’ zameriava na vyznam dané¢ho grafu, teda ¢o nam vypoveda

0 analyzovanej situcii.

V pozadi grafu sa nachddzaju tri rézne farby, modra, oranzova a zelend. Kazdé z farieb ma
svoj vlastny vyznam a je pouZitd pre ur¢ity mod stroja. Vyber farieb bol urobeny na

zaklade zauzivanej praxe v spolo¢nosti Meopta — optika.

NajdolezitejSou farbou v pozadi grafu je zelend farba, ktora je vyhradena pre méd stroja
spracovat’. Tento mdd stroja sa pouZziva, resp. zamestnanci ho nastavuji na termindaly pri

prihlaseni Cipovou kartou, ked’ stroj obraba polotovary ¢i obrobky. Preto je Ziaduce, aby
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tato farba mala najCastejsi vyskyt v grafe, lebo je to znamka toho, ze pocas analyzovane]

doby stroj pracoval bez problémov a vyrabal ¢i obrabal material.

Druhou farbou v grafe je oranzova farba, ktord znamena, Ze na stroji bol nastaveny mod
projekt. Tento mdd stroja nepatri k produktivnym méddom stroja. Vyuzivaju ho najmi
programatori strojov, ktori potrebuju otestovat’ spravnu funkénost’ programu, ¢i uz uplne

nového alebo upraveného programu, ktory sa vyuzival doteraz.

Nastavenie je posledny z troch moznych modov stroja. Pre tento méd bola zvolend modra
farba. Zvolenim tohto mdédu sa vykondva nastavenie stroja, napriklad pri pretypovani
vyroby, alebo pri vykonavani udrzby. Tento mod stroja nevoli samotny operator ale

privoland tidrzba ku konkrétnemu stroju.

Mody projekt a nastavenie st zvdcSa vyuzivané pri pretypovani vyroby, ale taktiez ich
vyskyt je zaznamenany aj po pravidelnej udrzbe strojov, kedy sa testuje ¢i udrzba stroja

prebehla v poriadku a stroj je pripraveny pre d’al$iu prevadzku.

Takto vytvorené pozadie grafu tvori dobry podklad pre zanesenie Casov pridavajicich
hodnotu. Tento pojem (viaze sa konkrétne k tomuto grafu) Cas pridavajuci hodnotu je
brany ako cas, kedy stroj vykonaval obsluhou stroja zvoleny program pre obrabanie
konkrétneho polotovaru. V idealnom pripade tieto Casy zanesené do grafu tvoria za sebou
rad iducich hodnét. V pripade, ze hodnoty ¢asu dosahuju rozptyl, je to signal toho, ze bud’

so strojom alebo obsluhou stroja nebolo nie¢o v poriadku.

TaktieZ je potrebné sa zamerat’ na to, ¢i znacky zanesenych ¢asovych hodndt tvoria rad iba
v mode spracovat’, kedy je tento mod prave pre tieto tcely vyhradeny. V pripade, Ze by bol
suvisly rad hodndt robeny aj vinych moédoch, tak sa napriklad vykon operatora
nezapocitava do splnenia jeho denného vykonového cielu, teda je mu znizeny vykon
0 dobu nastavenia iného médu a o tato dobu sa mu aj skracuje vykonovy ciel’ pre dany

den.

Z grafu je zrejmé, ako je naprogramovany program na obrabanie konkrétneho vyrobku. To
znamena, napriklad ak rad hodndt je tvoreny v mdéde spracovat’ v trvani napriklad 25 minut
a 35 sekund, je mozné si overit’ tito dobu v norme spotreby casu pre konkrétny vyrobok,
a tym verifikovat’ normu, ¢i je sprdvne nastavend. Je to vhodny a jednoduchy spdsob
overenia spravnosti nastavenia noriem pre vyrobu konkrétneho vyrobku, teda ¢i normy nie
st prili§ prisne a operator stroja nestiha vyrabat’ alebo su nastavené prili§ benevolentne a je

mozné produkovat’ viac kusov. V Meopte maji operatori strojov na starosti pocas



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

pracovnej zmeny viac strojov, tak je potrebné este k danej norme zohl'adnit’ aj koeficienty

viacstrojovej obsluhy ku konkrétnej norme spotreby ¢asu daného vyrobku.

10.4.2 Graf ,NVA_ Time*

Najskor bude pozornost’ venovana pozadiu grafu. Opat’ ako pri predchadzajicom grafe sa
pozadie grafu sklada z troch farieb, ktoré maja vzdy Specificky vyznam, ktory bol zvoleny

tak, aby vyhovoval poziadavkam a zauzivanej praxi v spolo¢nosti Meopta — optika.

Vsetky tri farby podkladu ,,NVA Time* grafu modré, ¢ervena a zelena, st urené pre
jednotlivé pracovné zmeny. Modra farba je ur¢end pre ranni zmenu od 06:00 do 13:59,
Cervena farba zachytava casovy usek od 14:00 do 21:59, t.j. popoludiajSiu pracovnu

zmenu a zelena farba no¢nu pracovnit zmenu od 22:00 do 05:59.

Pracovny tyzden v spoloCnosti Meopta — optika na divizii mechaniky sa skladd 15
pracovnych zmien, teda zafina v nedel'u no¢nou zmenou a konci v piatok popoludiiajSou
zmenou. Jeden pracovny tyzden je najvhodnejsi ¢asovy usek pre analyzovanie, vzhl'adom

k rozsahu dat a ¢asovému useku.

Ak nie su Sirky jednotlivych pracovnych zmien rovnaké, neznamena to, ze pracovnd zmena
trvala menej ako osem hodin. Je to z toho dovodu, Ze Sirka pracovnej zmeny je viazana na
pocet zaznamov, ktoré¢ wvznikli pocCas osemhodinového casového useku konkrétnej
pracovnej zmeny. Sirka stipca pracovnej zmeny bude uZsia ak sa obrabal na stroji obrobok,
Z ktorého cas prace stroja je 50 minut a naopak, ak ¢as vykonania programu je 3 mintty tak

Sirka konkrétnej zmeny bude SirSia.

Aj pri produkcii rovnakého vyrobku je mozné zaznamenat vyskyt roznych Sirok
pracovnych zmien. Je to spdsobené vacSinou tym, ze stroj bol nastaveny v inom moéde ako
spracovat. Napriklad pocas osemhodinovej zmeny stroj bol dve hodiny nastaveny v mode
nastavenie a udrzba vykonala po oprave vyrobu jedného kusu, aby sa uistila, Ze stroj
funguje, tak bude konkrétna pracovna zmena uz$ia ako ostatné, kde obrabanie materialu

prebiehalo pocas celych osem hodin pracovnej zmeny.

Nasledujica hodnota, ktord je do grafu vnesena st doby, ktoré su nazvané hodnoty
neprinasajiice hodnotu. Nie su v pravom slova zmysle hodnoty ¢asu, ktoré znamenaja
plytvanie. Jednd sa o vSetky ostatné ¢asy, ktoré nesuvisia s obrabacim programom. Takyto

druh nazvoslovia je dlhodobo zauzivany v praxi v spolo¢nosti Meopta — optika.
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V tomto type grafu, hodnoty Casu nepridavajuceho hodnotu nemusia tvorit' v podstate
priamku. Vzhl'adom na to, ze v je na divizii mechaniky zavedena viacstrojova obsluha, tak
je uréity rozptyl hodndt pochopitelny. Na samotny rozptyl hodnét maji vplyv rdzne
faktory, ako napriklad:

e kolko strojov operator obsluhuje,
e aké obrobky ¢i polotovary sl opracovavané na strojov,
o aka je dizka trvania obrabacieho programu,

e rozmiestnenie strojov po hale divizie mechaniky.

Novinkou, ktora bola zavedena pri niektorych strojov a zariadeniach z bezpe¢nostnych
dovod na divizii mechaniky st protihlukové pauzy. Vzhl'adom k poctu strojov na divizii
mechaniky aich prevadzke je hlu¢nost’ na divizii mechaniky bliziaca sa hrani¢nym
hodnotam, tak sa vedenie spolo¢nosti rozhodlo okrem poskytovania protihlukovych
pracovnych pomocok obsluhe strojov zaviest’ aj protihlukové pauzy, ktoré vyrazne zvySuji

komfort na pracovisku a st vhodnou prevenciou pred nevratnymi poSkodeniami sluchu.

Dalsou sledovanou skutoénostou st tieto ¢asy nepridavajuce hodnotu pred koncom
pracovnej zmeny. Tato hodnota sa sleduje najmid pri prechodoch operatorov, medzi
pracovnymi zmenami a tyka sa obrobkov, ktoré maju dlhé obrabacie programy, napr. nad
30 minut, to znamena, ze je cielom je dosiahnut’, aby stroj pracoval ¢o najdlh$iu dobu a po

spusteni programu nie je potrebna obsluha stroja.
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11 POPIS POUZIVANIA VYHODNOCOVANIA DAT

Nastroj na vyhodnocovanie vystupnych Shop Floor Control déat je konStruovany
v prostredni MS Excel. Vac¢sinou je rieSenie automatizované, resp. nastavené tak, aby bol
zasah uzivatela do suboru minimalny. Ale aj napriek tomu, je nutné vykondvat urcité
¢innosti rucne, ktoré suvisia priamo s vyhodnocovanim dat. Cely nastroj na
vyhodnocovanie pozostava z 5 listov MS Excel. Subor je nutné ukladat’ vo formate .xIsb

(binarny zoSit programu Excel).

Najvhodnej$im tsekom pre analyzovanie dat je jeden pracovny tyzdenh na danom stroji.
Vyhodnocovat’ va¢sie Casove Useky uz neprinasa tak jednoduché spracovanie dat, grafické
vystupy sa stavaju neprehladné a aj samotny MS Excel méa urCité obmedzenia, ktoré

museli byt’ po€as pripravy nastroja na vyhodnocovanie SFC dat minimalizované.

11.1 List ,,Uvod_Zdroje“

Prvy list s ndzvom ,,Uvod Zdroje* obsahuje kl'iCové informacie o vyhodnotenych datach.
Vo vrchnej Casti tohto listu sa nachadza logo spolo¢nosti Meopta — optika a nazov. Po
kliknuti na >>> Vysledky analyzy <<< sa zobrazia tabulky v ktorych st umiestnené

vysledky spracovanych dat.

Nastroj na vyhodnotenie vystupnych SFC dat

>>> Vysledky analyzy <<<

Obrazok 30: Uvodny list nastroja

(1113

Pod ndzvom je umiestnena tabul’ka s ndzvom ,,Mimo mdd ,,Zpracovat™““ kde su uvedené
hodnoty cas prace a pocet kusov. Tato tabulka zobrazuje Uidaje o tom, aka dobu stroj
pracoval, resp. opracovaval vyrobky ¢i polotovary, ked’ bol nastaveny v inom mode ako je
mod ,,Zpracovat®, ktory je primarne ureny na spracovavanie. Druhym udajom
obsiahnutym v tabul’ke je pocet kusov, kol’ko ich bolo vyrobenych pocas v inom mdde ako

vV mode primarne uréenom mode na spracovavanie materialu.
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DalSou tabulkou na tomto liste je, uréend pre verifikiciu Gasu obrabania konkrétneho
vyrobku s aktudlne zavedenymi a platnymi normami v spolo¢nosti Meopta — optika.
Priemerny Cas prace / KS je vyjadreny priemerny cas opracovavania konkrétnej polozky
strojom. Po priradeni konkrétneho kédu vyroby je vyjadreny tento cas, kol'ko trvalo
priemerne opracovanie jedného kusu na konkrétnom stroji. Na podobnom zéklade je

vyjadreny aj priemerny ¢as opracovania kusu konkrétnym pracovnikom.

Polozka — Nastav hodnotu v grafe — je urCend na regulaciu vysky pozadia grafickych
vystupov spracovavania dat. Reguldciou vySky pozadia je mozné sprehladnit’ udaje vo

vystupnych grafoch.

Druha tabulka zobrazuje priemerny €as prace na konkrétnom kuse daného pracovnika.
Tieto tdaje su dodlezité najmi preto, Ze rdzny pracovnici mozu podavat rézne vykony.
Priemerny ¢as prace zobrazuje, ¢as prace stroja pri obsluhe konkrétneho tymu. Cas NVA je
priemerovany podl'a limitu nastavenom v poli ,,Max. hodnota NVA®. Suctom tychto dvoch
hodndt je mozné dostat’ normu prace — V podstate kolko skutoéne trvalo opracovanie
konkrétneho vyrobku. V nasledujucom stipci st vetky ostatné pauzy, ktoré boli dlhsie ako
nastaveny limit v poli ,,Min. hodnota Pauzy +*“. Do tejto polozky patria obedové pauzy,

pripadne nevyuZivanie stroja pred koncom pracovnej zmeny a pod.

Prvym manualnym krokom je vloZenie do niz$ie uvedenej tabulky (Obrazok 31) spravnu
sekvenciu jednotiek a nul, tak aby koreSpondovala s udajmi, ktoré boli zbierané v ramci

analyzovaného tyzdna a konkrétneho stroja a sucCasne aj konkrétnej vyrabanej polozky.

Sekvencia
11101101
P2 P3 P4 P5 P6 P 7

1 1 0 0 0 0
1 0 0 0 0 0
1 1 0 0 0 0
0 1 0 0 0 0
1 1 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0

Obrazok 31: Tabulka na zadavanie sekvencie

Vyhl'adanie sekvencie je potrebné vykonat v liste ,,Vyhodnotenie® kde su uvedené
konkrétne doby trvania medzi jednotlivymi zdznamami. Podla stale sa opakujuceho cyklu
jedného cCasu je potrebné vyhladat’ sekvenciu a néasledne ju zapisat’ do tabulky v prvom

liste. Z tohto listu sa nasledne overuju ostatné sekvencie.
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11.2 List ,,Data_Stroj*

Do tohto listu je potrebné nakopirovat’ data snimané strojom. Kopirovanie je potrebné
zacat’ v bunke A2. List je nastaveny na nakopirovanie 3499 zdznamov, ¢o je omnoho viac
ako doteraz bolo spracovavanych. Vac¢sinou pocet zaznamov za tyzden sa pohybuje

Vv rozmedzi 1300 az 2200 zaznamov.

Private Sub CommandButtonl Click()

Range ("I2:I3500") .Select

ActiveWorkbook.Worksheets ("Data Stroj") .Sort.Sort
Fields.Clear

ActiveWorkbook.Worksheets ("Data Stroj") .Sort.Sort
Fields.Add Key:=Range ("I2")
,SortOn:=x1SortOnValues, Order:=xlAscending,
DataOption:=x1SortNormal

With ActiveWorkbook.Worksheets ("Data Stroj") .Sort
.SetRange Range ("A2:J33500")

.Header = x1No
.MatchCase = False
.Orientation = x1TopToBottom
.SortMethod = x1PinYin
.Apply

End With

Range ("J2:J3500") .Select
ActiveWorkbook.Worksheets ("Data Stroj") .Sort.Sort
Fields.Clear
ActiveWorkbook.Worksheets ("Data Stroj") .Sort.Sort
Fields.Add Key:=Range ("J2")
, SortOn:=x1SortOnValues, Order:=xl1Ascending,
DataOption:=x1SortNormal
With ActiveWorkbook.Worksheets ("Data Stroj") .Sort
.SetRange Range ("A2:J3500")
.Header = x1No
.MatchCase = False
.Orientation = x1TopToBottom
.SortMethod = x1PinYin
.Apply
End With

Range ("K2") .Select
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Selection = "1"
Range ("K3") .Select
Selection = "2"

Range ("K2:K3") .Select

Selection.AutoFill Destination:=Range ("K2:K3500"),
Type:=x1FillDefault

Range ("K2:K3500") .Select

End Sub

Obrazok 32: Radenie zaznamov a pridanie 1D

Po nakopirovani dat je potrebné ich zoradit. Déta sa radia podla dvoch kritérii. Prvymi je
zoradenie dat (s rozSirenym vyberom) podla polozky ,,EVENTID“ od najmensiecho po
najvacSie. Nasledne zoradenie udajov (s rozSirenym vyberom) podla poloZzky
LEVENTDATETIME“ od najstar§icho zaznamu po najnov$i. Radenie je vykonavané
automaticky po kliknuti na tla¢idlo ,,Zorad’ data“. Kde je prostrednictvom skriptu zadané

podmienky pre zoradenie dat.

V d’alSom kroku po zoradeni dat v rdmci zadanych podmienok je potrebné priradit’
jedinecné a neopakovatelné ID ku kazdému konkrétnemu zaznamu. Tieto ID sluzia najma
k spatnej dohl'adatelnosti idajov. Vyuzité si v grafickom zobrazeni spracovanych dat, aby
bolo mozné urcit, ktoré zaznamy boli kedy vykonané a vakom modde, ak by to nebolo

zjavné z grafického spracovania dat.

Private Sub CommandButton2 Click()

Range ("A2:K3500") .Select
Selection.ClearContents

End Sub

Obrazok 33: Kratky skript pre vymazanie dat
Po ukonceni analyzy a pripravy suboru pre d’alSie pouzivanie je potrebné vymazat data
Z aktudlneho suboru. Vymazanie Gdajov sa tiez vykonava kliknutim na vlozené tlacidlo

automaticky.

11.3 List ,,Data_Terminal*

Tento list je ur€eny na vloZenie dat z termindlu pre zamestnancov. Vkladanie je potrebné
zacat’ taktiez v bunke A2 ako v predchadzajicom pripade. V niektorych pripadoch sa

stava, Ze planovacka vyrobky doplni do zdznamov riadky, kde sa zhoduje aj datum
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prihlasenia a odhlasenia a ¢as prihlasenia aj odhlasenia je na hodnote 00:00:00. Tieto
riadky v analyze nemusia byt a preto je vhodné kvoli prehl'adnosti analyz ich odstranit

prostrednictvom tlacidla ,, Vymaz riadky*.

Private Sub CommandButtonl Click()

If Range ("N2") = Range("P2") Then
Range ("A2:Y2") .Select
Selection.ClearContents

End If

If Range("N3") = Range("P3") Then
Range ("A3:Y3") .Select
Selection.ClearContents

End If

If Range ("N150") = Range("P150") Then
Range ("A150:Y150") .Select
Selection.ClearContents

End If

End Sub
Obrazok 34: Ukazka tlacidla ,,Vymaz riadky*

Po vymazani riadkov je potrebné este tidaje manualne zIucit’ k sebe, vzhladom k urcitym
nastaveniam tabulkového procesu MS Excel. Po vymazani zaznamov doplnenych
planovackou, sa pocas analyzovania dat nestalo, aby bol pocet riadkov vyssi, ako je

nastaveny.

Dal$im tkonom ktory je potrebny vykonat, tak aby bolo moZné na prvom liste zobrazit’
priemerné doby trvania konkrétnych obrdbanych poloziek je odstranenie duplicit

Vv zdznamoch prostrednictvom tlacidla ,,Odstran duplicity*.

Private Sub CommandButton3 Click()

Range ("F2:F150"™) .Select
Selection.Copy

Range ("AE2") .Select
ActiveSheet.Paste
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Application.CutCopyMode = False
ActiveSheet.Range ("$SAES2:SAES150") .RemoveDuplicates
Columns:=1, Header:= _ xlYes

End Sub

Obrazok 35: Kod na odstranenie duplicit
Tymto odstraneni duplicit vyjadrime jednotlivé kody konkrétne vyrabanych poloziek
a kdédov zamestnancov, ktoré st potom priradené do prvého listu a na zédklade podmienky

nazvu kodu polozky je spocitany priemer vyrobnych a obrabacich ¢asov v prvom liste.

Pre pripravenie suboru na dalSie analyzovanie je nutné vymazat data. Data sa taktiez
vymazavaju skrz jeden klik na tlacidlo v ktorom je zapisany kod, ktory vymaze zadané

rozsahy tabulky.

11.4 List ,,Vyhodnotenie*

V tomto liste st na zac¢iatku odkazy na predchadzajuce dva listy. Takato duplicita dat bola
nutna z dovodu, ze dizka vzorca je limitovana po&tom znakov na hodnote 8192 znakov na

vzorec. Z tohto obmedzenia plynu aj Gpravy s kopirovanim udajov v liste ,,Data_terminal®.

V tomto liste podobne ako v prvom liste ,,Uvod Zdroje* je potrebné nastavit’ sekvenciu
konkrétneho vyrobku dané¢ho stroja na zdklade wurcitej postupnosti trvani medzi

vytvoreniami konkrétnych zaznamov, ktoré vznikli v méde stroja spracovat’.

Ostatné stipce v zadanom rozsahu od 2 do 3500 sa automaticky zaktualizujt po a vyjadria
potrebné hodnoty po zadani dat do listov na to urcenych. V tomto liste sa vacSinou jedna
0 potrebné zadanie vztahov, tak aby bolo mozné vyjadrit’ poZzadované udaje z dat. Tento

list je plne spracovany prostrednictvom vstavanych funkcii v MS Excel.

Z listu ,,Vyhodnotenie* su d’alej odvodené aj grafické vystupy. Na zdklade spracovania
dat vtomto liste prostrednictvom vyjadrenia vztahov medzi jednotlivymi udajmi

a zaznamami.

Trvanie v jednotlivych zdznamov je vyjadrené jednoduchym rozdielom medzi aktualnym
a predchadzajucim zaznamom. V stipci sekvencia je prostrednictvom funkcie
=CONCATENATE vyjadrena prislusna sekvencia, ktord vyjadruje obrabanie konkrétnej
polozky. Nasleduje vyjadrenie spravnych a nespravnych zaznamov, tzn. ak sekvencia sa

zhoduje so zadanou sekvenciou v uvodnom liste, bude priradené TRUE, inak FALSE.
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Dalsie dva stipce vyjadruji dizky trvania ¢asov — najskor asu obrabania stroja a nasledne

casu, kedy boli vykonavané rézne iné ¢innosti, ked bol stroj v necinnosti.

Dalej je podla &asu vzniknutého zaznamu priradend pracovna zmena a V nasledujucich
troch stipcoch, ktoré slizia ako podpora pre grafické znazornenie pozadia, je vyjadrena
,»vysSka“ pozadia jednotlivych pracovnych zmien. Obdobnym spdsobom ako je vytvorené
pozadie grafu s pracovnymi zmenami je vytvorené pozadie grafu, ktoré zobrazuje pricbeh

jednotlivych ¢innosti na zaklade priradenych méddov stroja k jednotlivym zdznamom.

Nasledujuci stipec s nazvom ,JF_& IF*“ zobrazuje jednotlivé pracovné médy stroja, ktoré
s priradené prostrednictvom funkcie ku konkrétnym zaznamom. V pripade, Ze stroj
pracoval v jednom rezime, pri konkrétnom zazname sa zobrazi nazov rezimu. Ak sa
v stipci zobrazia dva nazvy rezimov po sebe, znamena to, e v danej dobe boli na stroj
prihlasené dva reZzimy. Takato situacia nie je vhodna najmi v kombinacii s reZimom
spracovat’. Ak st bunky v tomto stipci prazdne, je to znak toho, Ze vznikali zaznamy a stroj

bol v ¢innosti aj napriek tomu, Ze na stroji nebol prihlaseni nikto skrz terminal obsluhy.

Dalsie stipce s nazvami Polozka 1 aZ Polozka 10 sliZia ako podpora na vyjadrenie
priemernych ¢asov spracovania konkrétnych poloziek v prvom liste pomenovanom
, Uvod Zdroje“. Podobnym spdsobom pracuji aj ostatné stipce Zam 1 a Zam _NVA 1,

ktoré podporujii zobrazovanie udajov na liste ,,Uvod Zdroje*.

11.5 List ,,Grafy*

List grafy zobrazuje dva $tandardné grafické vystupy spracovania dat. Prvym z nich, je
graf, ktorého pozadie tvoria jednotlivé mody stroja. Farebny vyznam je popisany uz vyssie
V praci. M6ze nastat’ situacia, kedy v grafe si miesta bez pozadia. To méze byt z dvoch
dovodov. Prvym dévodom je, Ze stroj bol nastaveny v dvoch rezimoch a graf nedokaze
priradit’ farbu alebo druhy dovod je ten, Ze stroj nebol prihldseny v ziadnom reZime. Do
troch rezimov nastavenia stroja, ktoré si — spracovat’ — projekt — nastavenie — su este

vnesené udaje o tom, kedy stroj vykondval ¢innosti (VA Time).

V druhom grafickom vystupe je tvorené pozadie grafu pracovnymi zmenami. V do tohto
grafu st zanesené eSte Udaje o Cinnostiach, kedy stroj nebol v prevadzke. Je to najmi

Z dovodu toho, aby boli zobrazené prestavky a ich trvanie na konkrétnej pracovnej zmene.
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12 KEUCOVE VYSLEDKY A ZISTENIA Z VYKONANYCH ANALYZ

V ramci neustaleho zlepSovania nastroja na vyhodnocovanie a analyzovanie dat a tvorby
stale prepracovanejSich StruktGr a védzieb medzi datami, prebehlo aj testovanie tohto

nastroja v rdmci ktorého boli analyzované data.

Analyzovanie dat, prebiehalo na pilotnom pracovisku skupiny strojov s ¢islom 4522300/1.
V ramci tejto skupiny sa nachadzaji Styri identické stroje (4522300/1-1, 4522300/1-2,
4522300/1-3, 4522300/1-1 s nazvom Centrum obrabéci Chiron FZ 15K S), na ktorych st

zapojené dva snimace P 2 a P_3.

Doba vykonavania analyz na konkrétnych strojov bola rozna. Standardne sa pohybovala
v rozmedzi od jeden a pol mesiaca do dva apol az troch mesiacov. Analyzovanie dat
slizilo jednak na overenie funkcénosti ndvrhu na efektivnejSie vyhodnocovanie dat ale
podavalo aj podnety na zlepSenie a doplnenie funk¢nosti ndstroja na vyhodnocovanie

vystupnych dat zbieranych v ramci SFC projektu.

Pracovné zmeny v spolo¢nosti Meopta — optika maji osem hodin a jeden pracovny tyzden
trva 5 dni stym, ze zacina v nedelu no¢nou pracovnou zmenou a konci v piatok
poobednou pracovnou zmenou. To znamena, ze nomindlny ¢asovy fond konkrétneho stroja

za jeden pracovny tyzden, je vyjadreny:

CFn = 5dni X 8 hod.X 3 zmeny = 120 hod. 4)

Z uveden¢ho vztahu je vyplyva, Ze nomindlny Casovy fond stroja je 120 hodin za jeden
pracovny tyzden. Stroje su zapojené do systému viac strojovej obsluhy, kedy operatory

maju na starosti tri stroje na jednej pracovnej zmene.

12.1 Praca mimo reZim spracovania

Vykonavanie analyz prebiehalo na tomto stroji v ramci necelych dvoch mesiacov od 2. 11
do 18. 12 2014. Za 7 analyzovanych tyzdiiov na tomto stroji bolo zistené, Ze mimo méd
stroja ,,Zpracovat® na stroji sa produkovali kusy jednotlivych vyrobkov tvoril hodnotu
8:15:47, takto bolo vyprodukovanych v inych rezimoch nastavenia 55 kusov vyrobkov. Ak
stroj pracuje mimo reZim nastavenia, tato hodnotu je nutné brat’ ako plytvanie, ktoré

mozeme vyjadrit:
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. 8:15:47
Plytvanle(l - 1) = m X 100 = 0,9836 % (5)

Za analyzovanmi dobu 7 tyzdnov dosiahla vyroba mimo mod stroja ,.Zpracovat* hodnotu

0,9836% z nominalneho ¢asového fondu konkrétneho zariadenia.
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Obrazok 36: Praca mimo rezim spracovat’

V pripade, Ze sa v grafe objavi takyto pas bez pruhov, znamena to dve situdcie. Prvou je,
ze stroj nebol prihlaseny do ziadneho modu a ako je zrejmé z obrazku stale prebiehala
vyroba (vo vysSie uvedenom pripade sa jedno o produkciu 8 vyrobkov bez prihlasenia

rezimu).

Druhou situaciou je, Ze st na stroji nahlasené dva reZimy sucasne. V takomto pripade si
. P . S - o , .

pracovnici umelo dvihaji svoj vykon tym, Ze nenahldsenim rezimu spracovat’, alebo in¢ho
rezimu (ktory nie je ur€eny na opracovavanie) sa im znizuje vykon o dobu nahldsent iné¢ho
rezimu. Teda napriek prebiehajlicej praci a znizenému vykonu su schopny vykazovat kvazi
lepsSie vysledky plnenia vyrobného planu.

Dalej ako bolo spomenuté vysSie v praci je mozné pouzit priemerné Casy prace, resp.
opracovania na jeden kus na verifikdciu noriem. Casy opracovania st uvedené

Vv nasledujuce;j tabul’ke.
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Tabul’ka 10: Verifikacia noriem

Virobny prikas Kod | Zisteny cas Cas normy Sku?ina
operdcie g dat strojov

VP01491202 50 11:10 12:03 4522300/1
VP01530338 30 05:08* 01:03 4525100/1
VP01538558 30 04:45* 01:12 4525100/1
VP01543154 30 05:10* 01:03 4525100/1
VP01543665 30 01:13 01:03 4522300/1
VP01552853 30 04:47* 01:12 4525100/1
VP01555537 30 04:48* 01:12 4525100/1
VP01556767 30 04:53* 01:12 4525100/1
VP01566430 30 25:58 22:30 4522300/1
VP01566432 30 24:19 22:30 4522300/1

* Vyroba na alternativnom stroji.

K strojnym c¢asom je nutné eSte priratat’ Cas na obsluhu stroja, ktory bol stanoveny ako
priemer vSetkych Casov obsluhy stroja pri konkrétnej polozky v intervale hodnét od viac
ako 00:00:00 do 00:02:00. Dve mintty boli po konzultacii s analytikom a manazérom
vyroby divizie mechaniky zvolena ako dostacujica doba na to, aby bol ulozeny d’alsi kus

do obrabacieho centra.

Verifikacia noriem pri alternativnych vyrobnych postupoch nie je vhodné porovnavat,
vzhl'adom k tomu, Ze postupy a normy su tvorené pre urcité stroje, kde su vynaloZené Casy.
V ostatnych pripadoch je mozné normy upravit. Uprava noriem spotreby pracovného &asu
tak, aby odpovedala realite bude mat pozitivny vplyv na dalSie planovanie vyroby
V spoloc¢nosti a pre pracovnikov budll nastavené korektné podmienky pre pracu, tak aby si

stihali kvalitne a zodpovedne plnit’ svoje pracovné povinnosti.

Rézne Casy opracovania mdézu byt dané aj skutocnost'ou, Ze normy su robené na urcity
stroj, na ktorom sa maju realizovat’ vyrobné prikazy. V pripade, Ze stroj, pre ktory je tento
vyrobny prikaz obsadeny, alebo je na fom porucha ¢i z iného dovodu nie je moZné
realizovat’ prave na primarnom stroji, vyuziva sa v Meopte alternativny sposob obrabania
na inom stroji. Na alternativnych strojoch sa méZu ¢asy opracovavania vyrazne odliSovat

od tych, ktoré su uréené na normované primarne obrabacie centra.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 97

12.2 Nezapojené snimace

Vzhladom Kk stalej realizacii roznych zmien na divizii mechaniky a aktualnemu stavu
projektu  Shop Floor Control, dochddza k réoznym neStandardnym situdcidm. Pri
vyhodnocovani dat zo stroja Centrum obrabéci Chiron FZ 15K S 4522300/1-2 nastala
situacia v dobe od 18. 11. 2014 10:14 do 26. 11. 2014 10:32, kedy boli zbierané data
Z terminalu na prihlasovanie rezimov pracovnikov ale neboli zbierané data snimacmi

nainStalovanymi na konkrétnom zariadeni.

Takato situacia, kedy st snimace na stroji bud’ v odpojené alebo maji poruchu a nesnimaja
data, znemoziuje vyhodnocovanie dat. Cielom projektu SFC, je aby vyroba bola
monitorovana on-line a preto takato situacia, ¢i uz porucha alebo odpojenie snimacov

(napr. z dovodu stahovania vyroby) bude v budicnosti nepripustna.

12.3 Nesulad medzi vykonmi pracovnikov

V ramci produkcie jedného vyrobného prikazu bolo zistené, Ze realizdcia méze trvat’ roznu
dobu. Vicsina hodnot uvedenych nizSie v grafe su na Urovni spracovania 19:21 (+/- 1
sekunda). Vyssie uvedené hodnoty sa pohybuju na urovni 20:23. Casovy rozdiel medzi

jednotlivymi usadeniami bodov je cca. 01:02.
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Obrazok 37: Nesulad medzi vykonom pracovnikov

Doévody vzniku takejto situdcie mozu byt rézne. Pracovnik mohol upravit’ vykon stroja,

tak aby pracoval bud’ rychlejsie alebo pomalSie. Prva vyvysena cast udajov prebichala na
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rannej zmene adruhd vyvySena Cast’ na poobednajSej pracovnej zmene. ZvySovanie
vykonu stroja méze mat’ negativny dopad na kvalitu produkcie sa sucasne vyssi vykon —
resp. vysSou rychlost’ou obrabania mézu byt poskodené nastroje na obrabacom centre, ¢im
je sposobena porucha a ndsledné zastavenie stroja, z ¢oho plyni dalSie strany z

nevyrabania.

V normalnej situacii znaci takato skokova zmena, zmenu vyrobného prikazu — teda zmenu
vyrobku. Avsak na vyssie uvedenom grafe pocas analyzy bol produkovany iba jeden druh
vyrobku, resp. vyrobného prikazu.

12.4 Necinnost’ stroja pred ukonenim zmeny

Dalsim faktom, ktory bol zisteny pri analyzovani dat, bolo zistenie, Z¢ pracovnici pred
ukoncenim — resp. predanim pracovnej zmeny d’alSiemu pracovnikovi, uz nezakladaju
material do stroja, tak aby bol dokonceny na d’al$ej pracovnej zmene. Tym sa dostatocne
nevyuziva kapacita obrabacie centra. Hodnoty od 20 minut vyssie, vyskytujice sa priblizne

v strede pracovnej zmeny, znac¢ia pauzu na obed.
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Obrazok 38: Graf pracovnych zmien s identifikovanymi prestojmi

Ako je uvedené v grafe, tak prestoje pri preddvani pracovnych zmien medzi jednotlivymi

pracovnikmi st vysoké. Suma prestojov pri preddvani 9 pracovnych zmien dosiahla
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hodnotu 2:13:31. Prestoje je mozné kvantifikovat vo vztahu k nomindlnemu casovému

fondu poctu 9 pracovnych zmien nasledovne:

prestoje = 31 100 = 3,0907 % (6)
restoje =72:00:00 ~° % 0

Priblizne 3,10% z ¢asového nomindlneho fondu (za 9 pracovnych zmien). Na stroji
4522300/1-1 produkovala polozka s priemernym ¢asom obrabania 00:03:40. Pocas tejto
doby, kedy stroj nebol vyuzity a predavali sa pracovné zmeny, mohlo byt vyrobenych

Vv idedlnom pripade bez prestojov 36 kusov (teoretickd hodnota).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 100

13 ZHODNOTENIE

Nasledujtca kapitola sa zaoberd zhodnotenim diplomovej prace a prinosov navrhovaného
rieSenia vyhodnocovania a spracovania vystupnych dat z projektu Shop Floor Control

Vv spolo¢nosti Meopta — optika.

Po prezentacii navrhovaného riesenia vyhodnocovania dat boli v spolo¢nosti pozitivne
ohlasy najmi zo strany systémového analytika a manazéra vyroby divizie mechaniky.
Riesenie spracovania dat je v dostupnom softwarovom produkte a poskytuje relevantné
podklady pre dalSiu pricu anajmi eliminaciu identifikovanych rezerv na pilotnom
pracovisku. Takyto sposob spracovania dat do par minut prinesie vysledky o prebiehajice;j

vyrobe za minulé obdobie.

RieSenie je postavené tak, aby bolo mozné analyzovat’ jednotlivé stroje po tyzdinovych
Casovych usekoch, ktoré su v ramci ziskavania dat — ich ucelenosti najvhodnejsie a aj
v grafickych vystupoch sa v ramci jedného tyzdiia nejedna o taky vel'ky objem dat, aby
neboli grafické vystupy neprehl'adné.

Medzi najvacsie prinosy navrhovaného rieSenia spracovania a vyhodnocovania dat patri:

e rychlost’ vytvorenia analyzy a vysledkov,

e moznosti nastavenia roznych sekvencii,

e zviditeI'nenie plytvania vo vyrobnych procesoch,

e zobrazenie hodnotu nepriddvajtcich ¢innosti,

e poukazanie na nekorektné opracovavanie vo vyrobnych procesoch,

e zviditeI'nenie rezerv.

Vysledky spracovanych dat d’alej maju sluzit’ ako podklad pre eliminédciu ¢innosti, ktoré

nepridavaji hodnotu na divizii mechaniky.

13.1 Navrhy a opatrenia

Névrhy a opatrenia, ktoré by bolo vhodné zaviest' vyplyvaju z klucovych vysledkov
a zisteny vykondvanych analyz. Pozornost bola zamerand najmd@ na najzavazZnejSie
zistenia, ktoré pocas analyz boli odhalené. Tento pristup, zamerania sa na opakujice sa

zistené rezervy, bol zvoleny najmé z dovodu analyzovania velkého objemu dat.

Navrh na vyrieSenie prace mimo nastavenia modu spracovat’, je upozornenim pracovnikov,

na tento fakt, Ze ostatné reZimy stroja st urené pre iné vykony a ¢innosti a nie je korektné
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spracovavat’ materidl v tychto rezimoch. Taktiez je potrebné upozornit’ pracovnikov, ¢i uz
priamo obsluhu stroja alebo pracovnikov tseku udrzby, aby dbali na to, aby bol na stroji

prihlaseny iba jeden rezim.

Prostrednictvom vysledkov analyz je mozné overovat’ normy spotreby pracovného casu, Ci
je naozaj potrebny ¢as uvedeny v norme na vykonanie konkrétnej operacia na danom stroji.
Overené normy poskytuju lepsi zaklad pre kapacitné planovanie a rozvrhovanie vyroby,

v dosledku ¢oho je mozné vysSie vyuzivanie kapacit strojné¢ho zariadenia v spoloc¢nosti.

V pripade realizacie roznych zmien v layoute na divizii mechaniky a po rozsireni snimacov
aj Vvostatnych divizidch je potrebné skontrolovat, aby boli zapojené snimace
a skontrolované, ¢i nie si poSkodené. Zber dat je zdkladnou ¢innost'ou, ktora je potrebna
pre vyhodnocovanie a bez relevantnych dat o priebehu vyrobu nie je mozné ani spravne

vyhodnotit’ data a vytvorit’ z nich zaver.

Ako v prvom navrhu, ak sa jedna o nestlad medzi vykonmi konkrétnych pracovnikov, tak
je vhodné pracovnikov upozornit’, ze upravovanie vykonu obrabacich strojov mdéze mat
negativne dopady na opotrebenie ¢i poskodenie obrabacich nastrojov v obrabacom centre.
Druhym pripadom je, ak pracovnik vie rychlejSie a efektivnejSie plnit’ svoje ulohy na
pracovisku a tym zvysuje svoj pracovny vykon, tak je mozné zaviest motivacny systém za
zlepSovacie kaizen navrhy, ktorymi sa podelia skusenejsi a Sikovnej$i pracovnici o svoje

znalosti s ostatnymi kolegami.

Overovanie spravnosti noriem podl'a redlneho trvania ¢innosti je mozné iba pri vyrobe na
stroji, na ktory bol postup vytvoreny. Ak sa jedna o alternativnu vyrobu, tak je mozné na
zdklade tychto dat vytvorit’ postup a dizku trvania operacie aj pre tato variantu vyroby.
V takom pripade bude mozné planovat’ vyrobu urcitého vyrobku aj na menej vykonné
(alternativne) obrabacie centrd za predpokladu, Ze primarne obrabacie centrum nie je
k dispozicii.

Korektné nastavenie noriem podl’a redlne zbieranych dat, moZe mat’ pozitivne dopady aj na
pracovnikov obsluhy konkrétnych pracovnych stredisk. Na jednej strane prisne stanovené
normy sposobuju stres ztoho, ze pracovnik nestitha vyrobit' pldnované mnozstvo a na
druhej strane volne nastavené normy spdsobuji nedostatocné vyuzivanie disponibilnych
kapacit strojov a zariadeni. Ddsledkom takto overenych noriem moéze byt zlepSenie
pracovnej klimy a pohody v ramci divizii mechaniky a efektivnejSie vyuzivanie kapacit

rozsiahleho strojového parku v spolo¢nosti.
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V pripade vyrieSenia dlhej ne¢innosti stroja pred ukoncenim pracovnej zmeny je mozné
vyrieSit' tuto situaciu zavedenim timovych odmien. V ramci viacstrojovej obsluhy su
vytvorené skupiny pracovnikov — va¢Sinou po troch ¢lenoch — ktory maju obsluhovat’ vzdy
ta istd skupinu strojov. Vzhladom na to, Ze pracovnici sa striedaji na zmenach
a vytvorenim urcitého systému timového odmenovania za minimalizaciu prestojov pri

odovzdavani pracovnych zmien.
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ZAVER

Cielom diplomovej prace bolo najst jednoduchy arychly spdsob vyhodnocovania
vystupnych dat v dostupnom programe so zameranim na pilotné pracovisko v ramci

realizovaného projektu Shop Floor Control v spolo¢nosti Meopta — optika, Pterov.

V teoretickej Casti prace su z literarnych pramenov a zdrojov zhrnuté poznatky o shop floor
manazmente a jeho komparacia s modernymi metédami riadenia podnikov. V nasledujuce;]
Casti je popisana funkcionalita a rozliéné moZnosti vyuZzivania tabul’kového procesoru MS
Excel, po ktorej nadvdzuje kapitola 0 normach, ich druhoch a kapacitnom planovani
vyroby. V predposlednej kapitole teoretickej cCasti s definované pojmy ako data,
informacie a znalosti a procesy tvorby informacii a znalosti. Posledna kapitola je zamerana
na procesné riadenie v podniku, uréenie a vyznam kl'uCovych indikatorov vykonnosti

procesovV a taktiez reengineering podnikovych procesov.

Prakticka Cast’ diplomovej prace zacina predstavenim spolo¢nosti Meopta — optika, jej
vyroby, clenenia a vyrobkového portfolia. V kratkosti je taktiez popisany aj stav
spolo¢nosti a samotného projektu Shop Floor Control v Case zacCatia spoluprace a prvé
pokusy 0 vytvorenie vystupov a analyzovanie dat. Predstavenie rieSenej ulohy obsahuje
zékladné dokumenty k diplomovej praci ako je logicky ramec, rizikova analyza a analyza
silnych a slabych stranok. Nasledne st uvedené popisy dolezitych procesov samotného

snimania, zberu a ukladania dat.

Nasledujuce kapitoly sa zaoberaji priamo postupmi rieSenia vyhodnocovania dat, aby bol
dosiahnuty pozadovany vystup, tak aby bol splneny ciel’ diplomovej prace. Navrhovany
sposob rieSenia vyhodnocovania dat poskytuje vysledky do par minat od vloZenia
surovych vystupov (dat) z konkrétnych snimacov nainStalovanych na strojoch

a zariadeniach v spolo¢nosti.

Prostrednictvom vyuzitia funkcii a programovacieho jazyka Visual Basic for Application
prebieha spracovanie dat tak, aby najdolezitejSie vystupy analyzy boli zobrazené na dolu
na prvom liste v ramci vyhodnocovaného suboru. Navrh pomaha identifikovat’ r6zne druhy
plytvania a hodnotu nepridavajticich ¢innosti vo vyrobnych procesoch, zatial’ na divizii
mechaniky. Takéto vyhodnocovanie dat je vhodnym prostriedkom, ¢i podporou prace
oddelenia priemyslového inZinierstva v spolo¢nosti, ktorého klIacovou ulohou je

odhal'ovanie a eliminacia plytvania.
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V ramci zistenych rezerv v obrabacich procesoch a identifikovanych Ccinnosti, ktoré
nepridavaji hodnotu ¢i inak naruSaju Standardny priebeh vyroby boli navrhnuté d’alsie
opatrenia, ako je mozn¢ eliminovat’ tieto negativne vplyvy vo vyrobe na divizii mechaniky.
KTlacoveé fakty, ktoré boli zistené pri analyzovani dat z pilotného pracoviska, je mozné
s urcitou mierou podobnosti generalizovat' na celti divizii mechaniky. Podobny nézor
a skusenosti ma aj manazér vyroby divizie mechaniky. Navrhnuté opatrenia je vhodné
realizovat’ v blizkej buducnosti, tak aby sa eliminovali negativne vplyvy na divizii

mechaniky.
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CPI

DM
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SBU
SFC
SFM
THN

VBA

Procesné riadenie (Business Process Management)

Spolkovy zviz strednych podnikov — podnikatel'ské stretnutie (Bundesverband
mittelstindische Wirtschaft — Unternehmertreffen)

Celkova efektivita zariadenia (Overall Equipment Effectiveness)
Trvalé zlepSovanie procesu (Continuous Improvement Process)
Casovy fond

Casovy fond — nominalny

Dolovanie dat (Data Mining)

Medzinarodna organizacia pre normalizaciu (International Organization for

Standardization)

Klucové ukazovatele vykonnosti (Key Performance Indicators)
Kontingen¢na tabul’ka (Pivot Table)

Trvalé zlepSovanie procesu (Kontinuierlicher Verbesserungsprozess)
Planuj — Konaj — Kontroluj — Jednaj (Plan — Do — Check — Act)
Strategicka obchodna jednotka (Strategic Business Unit)

Shop Floor Control

Shop Floor Management

Technicko-hospodarske normy

Visual Basic for Applications
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PRILOHA |: CERTIFIKAT ISO EN 9001 : 2008
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EN ISO 9001 : 2008
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PRILOHA I1: CERTIFIKAT ISO EN 14001 : 2004
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PRILOHA I11: DOPLNUJUCE UDAJE K RIPRAN

Standardizované hranice dopadov a pravdepodobnosti pouZité v rizikovej analyze a reakcii

na hodnoty rizika.

MD | Maly dopad Skoda v [%]: do 0,5

SD | Stredny dopad Skoda v [%]: 0,5 — 20

VD | Velky dopad Skoda v [%]: 20 a viac

NP | Nizka pravdepodobnost’ 0,01-0,20
SP | Stredna pravdepodobnost’ 0,21 - 0,66
VP | Vysoka pravdepodobnost’ 0,67 —0,99
MHR | Mala hodnota rizika Akceptacia

SHR | Stredné hodnota rizika Tvorba rizikového planu

VHR | Vysoka hodnota rizika Vyhnutie sa riziku

Matica hodnot rizik.
NP NP NP
MD MHR MHR SHR
SD MHR SHR VHR
VD SHR VHR VHR
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PRILOHA 1V: CD S APLIKACIOU



