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ABSTRAKT

Bakalatskd prace se zaméiuje na odstranéni soucasnych probléml v oblastech evidence
pracovnich operaci a neaktualnich ¢asovych norem, které negativné ovliviiuji schopnost
efektivniho planovani a tizeni vyroby ve spole¢nosti Spojmont Ostrava s. r. o. Prace je

rozde€lena na teoretickou a praktickou ¢ast.

V teoretické Casti je zpracovana literarni reserSe v oblasti vyroby, jejiho fizeni a planovani,
operativni evidence, produktivity a casovych norem. V praktické ¢asti je problematika obou
oblasti podrobena analyze a nésledn¢ jsou poskytnuty ndvrhy zlepSeni a odstranéni

soucasnych problémd.

Klic¢ova slova: vyrobni proces, planovani vyroby, evidence, normy ¢asu, analyza

ABSTRACT

The bachelor thesis focuses on eliminating current problems in the areas of work operation
tracking and outdated time standards that negatively affect the ability to plan and manage
production in the company Spojmont Ostrava s. r. 0. effectively. The thesis is divided into

theoretical and practical parts.

The theoretical part includes a literature review of production, its management and planning,
operative evidence, productivity, and time standards. The practical part analyzes the issues

in both areas and provides proposals for improving and eliminating current problems.

Keywords: production process, production planning, tracking, time standards, analysis.
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UvVoD

Préce je zamétena na zlepSeni schopnosti planovat vyrobu ve spolecnosti Spojmont Ostrava

S.T.O.

Teoreticka ¢ast prace se vénuje literarni reSersi vztahujici se k praktické ¢asti a je rozdélena
na pét zékladnich oblasti. Prvni oblast je zaméfena obecné na pojem vyroba a vyrobni proces,
jeho ¢lenéni, vyrobni faktory a riizné jeho typologie. V druhé oblasti se prace piesune do
problematiky planovani a fizeni vyroby, jsou zde pfiblizeny razné urovné fizeni vyroby,
ptistupy, a nakonec také dovednosti, kterymi by mél ¢lovek fidici vyrobu disponovat. Treti
¢ast priblizi pojem operativni evidence vyroby, popiSe a vysvétli rozdily mezi jednotlivymi
systémy evidence a zmini mozné oblasti jejich vyuziti. V piedposledni ¢asti se prace
zaméfuje na definici a vymezeni pojmu produktivita a jeji déleni na celkovou a parcidlni.
Obsahuje také vysvétleni rozdilu mezi nimi. Nakonec se v teoretické Casti pojednava
o pracovnich normach, jejich vyznamu, déleni a také zpiisobech, kterymi lze méfit ¢as ve
vyrob¢.

Prakticka cast nejdiive obsahuje kratké predstaveni spolecnosti Spojmont Ostrava s. r. o,
spoleén¢ s historickym vyvojem spolecnosti, pfiblizenim produktt, které vyrabi
a organizacni strukturou. Dale se prakticka ¢ast prace zabyva dvéma tématy, ob¢ souvisi se
schopnosti planovat vyrobu a kazdému z nich budou vyclenény dvé kapitoly. Prvnim
tématem je problematika nespravného provadéni evidence vyrobnich operaci zaméstnanci
na Stfedisku svafovny a brusirny, které omezuje piehlednost stavu vyroby. V jedné kapitole

jsou analyzovany hlavni pti¢iny tohoto problému, v kapitole druhé névrhy, které povedou

ke zlepSeni soucasné situace.

Druhé téma se vénuje problematice neaktudlnich ¢asovych norem na Stedisku ohybani, na
kterém dochazi k ohraniovani plechti na CNC strojich. V prvni kapitole je vysvétleno, jaké
faktory maji vliv na trvani operace ohrafiovani a tim padem 1 na stanoveni novych ¢asovych
norem. V druhé kapitole je popsano feSeni situace formou vytvoreni programu, ktery bude
normy na zaklad¢ téchto faktorii generovat, od navrhu ptes analyzu jednotlivych vlivii az po

samotné vyhotoveni, vyzkouseni a ocekavané vyuziti v budoucnosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalarské prace je odstranéni soucasnych problémii v oblastech evidence pracovnich
operaci a neaktudlnich ¢asovych norem, které¢ negativné ovliviiuji schopnost efektivniho
planovani a fizeni vyroby ve spole¢nosti Spojmont Ostrava s. r. 0., ¢imz dojde ke snizeni

podilu opozdénych objednavek.

V teoretické Casti bakalaiské prace byl zpracovan pruzkum literarnich a jinych zdroji

zabyvajicich se tématy souvisejicimi s praktickou casti.

Pro teSeni praktické ¢asti bakalafské prace jsem pouzil vybrané metody primyslového
inzenyrstvi, na zaklad¢ kterych jsem analyzoval a identifikoval klicové problémy na

vybranych pracovistich.
Metody PI slouzici pro analyzu zkoumané problematiky:
e Analyza pracovniho postupu, casovych norem na vybranych pracovistich

e Metoda pozorovadni — monitoring procesu evidence vyroby, monitoring operace

ohranovani

e Casové analyzy dle vyrobkovych typt a faktorti ovliviiujicich trvani vyrobniho

procesu ohrafiovani
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBAA VYROBNI PROCES

1.1 Pojem vyroba

Vyrobu Ize chépat jako prostfedek k uspokojovani potieb clovéka vytvoirenim novych statki
a sluzeb. Podle Ketkovského (2009, s. 1) lze za statky oznacit fyzické komodity, ur¢ené ke
sméné €1 spotfebe, prispivajici ke zvySeni ekonomického blahobytu. Sluzby definuje jako
veskeré ukony, po kterych je poptdvka, nékdy mohou byt oznaceny také jako statky

nehmotné.

Za pouziti vstupnich faktort vyroba zajist'uje, aby pfislusSnym procesem transformace bylo
dosazeno vystupll s nejvyS$i moznou hodnotou. Je vysledkem cilevédomého chovani
Cloveéka a ve své podstaté ji tedy mizeme definovat jako tcelné vynalozenou kombinaci

faktori s cilem tvorby novych vécnych vykont a sluzeb. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 189)

Podstatou vyroby je pfeména vyrobnich faktorli ve vyrobu samotnou. Tato pfeména se
sklad4 z mnoha pracovnich, automatickych a ptevodnich procest. Velmi diilezité je, aby se
firma spravné rozhodla o tom, co a v jaké kvantit¢ bude produkovat, spole¢né s tim, kdo od

ni dané vyrobky koupi. (Bartuskova, 2015, s. 1)

Podle Tomka a Vavrové (2014, s. 26) je vyroba klicovou soucasti hodnototvorného fetézce
a jeji efektivni fungovani je stéZejni k ziskani konkuren¢ni vyhody a umoznéni ekonomické
existence firmy jako takové. Vyroba je realizovana prostfednictvim podnikového systému

vyroby.

1.2 Historie vyroby

Historii vyroby lze vystopovat az k pocatktim lidské civilizace, kdy prvni lidé zacali vyrabét
jednoduché nastroje a zbrané z kamene, kosti a dieva. Postupem ¢asu se v prub&hu rozvoje
spolecnosti vyrobni techniky stavaly sofistikovanéjsi. Naptiklad vynélezy kola a pluhu
vyrazné zlepsil zemédélskou produkei, zatimco rozvoj kovarstvi vedl k vyrobé trvanlivéjSich

a sofistikovanéjSich néstrojli a zbrani.

Primyslova revoluce 18. a 19. stoleti pfedstavovala dilezity meznik v historii vyroby.
Pokroky v technologiich, jako jsou parni stroj a tkalcovsky stroj, umoznily poprvé vyrabét
zbozi masov€. Byla vybudovana tovarna a byly vyvinuty nové vyrobni techniky, jako
montazni linka. To vedlo k vyznamnému zvySeni produktivity a efektivity vyroby, coz zase

podporovalo rist primyslovych ekonomik.
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Béhem 20. stoleti se vyroba dale vyvijela a ménila. Nové technologie, jako elektiina a
spalovaci motor, revolu¢né zménily zplisoby vyroby. Napiiklad vzestup automobilového

pramyslu vedl k vyvoji novych vyrobnich technik, jako svafovani a lisovani.

1. prumyslova 2. priimyslova 3. primyslova \ 4. primyslova
revoluce revoluce revoluce revoluce

o onge,  monabn ey Podiae, | Kybemetico
parni energie elekifina automatizace fyzikalni systemy

Obrazek 1 Historicky vyvoj vyroby (allaboutlean.com, ©2012)

V poslednich desetiletich pokroky v automatizaci, programovani a robotice dale
transformovaly vyrobu. Pocitatem fizené stroje a roboti mohou provadét ukoly s vétsi
pfesnosti a rychlosti nez 1idé a pracovat bez ptestavky. Navic internet a dalsi digitalni
technologie umoznuji efektivngji fidit a koordinovat vyrobni proces a snadnéji sdilet data

a informace.

Historie vyroby je doprovazena neustalymi zménami a inovacemi, které¢ byli podpotfené
snahou zlepsit moznosti vyroby zboZi a uspokojovani svych potieby novymi a efektivnéjsimi

zpisoby.

1.3 Vyrobni proces

Podle Bartuskové (2015, s. 1) mUzeme vyrobni proces popsat uréitym potfadim nebo
souslednosti pracovnich operaci. Pfi téchto operacich se se propojuji vSechny vyrobni

faktory. K tomuto dochdzi, at’ uZ se zaméstnanci u€astni pfimo ¢i nepiimo.

Na kazdy vyrobni proces musime nahliZet jako na jedine¢ny. Nemuzeme vytvofit rozbor
fungovani jedné Uspé$né vyrobni firmy a tyto informace pak ve stejné formé uspéSné
vyuzivat na dal$i podniky. Existuje celd fada rozdilt, které je nutno respektovat. Kazda
spolecnost musi objevit recept na prosperitu po svém a dosdhnout uspéchu za pouziti vlastni

specifické strategie. Musi se pokusit zamezit vzniku finan¢nich ztrat a dodavat v optimalnim
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mnozstvi produkty, které zédkaznik potiebuje, a to ve spravném momenté a v pozadované

kvalité. (Stevenson, 2007)

Produktivita a kvalita spolu velmi tizce souvisi. Podle Kavana (2002, s. 147) je ve vyrobnim
procesu nalezeni a odstranéni svych ztrat jedinou cestou k tomu, aby obé tyto veliCiny rostly
soucasng. Je potieba neustale pracovat na efektivnim vyuziti zatizeni, materidlu a lidskych

zdrojl, a budeme-li postupovat spravné, tak se nam naSe snaha a vynalozené usili musi vratit.

Hlavnim cilem vyrobniho procesu je ptfidavat hodnotu surovindm, komponentiim, diltiim
nebo hotovym vyrobkiim. VSechny aktivity, které nepiidavaji hodnotu, by meély byt
zakéazany nebo alespont minimalizovany, protoze nejenze nepiidavaji zadnou hodnotu, ale

urcité zvysuji naklady a Cas. (Yoo a Glardon, 2018, s. 13)

1.3.1 Pracovni operace

Vsechny c¢innosti vhodné pro pozadovany druh pfemény uskute¢fiované na daném
pracovisti, zafizeni nebo stroji nazyvame operaci. Pracovni operace se stavaji predmétem
pozornosti piredevsim pii zlepSovani organizovani prace, pracovniho postupu a snizovani
spotfeby vyrobnich casti, pficemz musime pocitat s podminénosti téchto operaci

pozadavkim predepsaného prubehu technologického procesu. (Lhotsky, 2005, s. 38)

Pracovni operaci tedy miizeme definovat jako ¢ast vyrobniho procesu, kterd ma ¢asovou
souvislost, a je provadéna jednim pracovnikem nebo pracovni ¢etou na jednom ucelné
vybaveném pracovisti. (Tucek a Bobak, 2006, s. 49)

1.3.2 Rozbor pracovnich operaci

Pro tcely rozboru pracovnich operaci dale tyto jednotlivé operace rozdélujeme na tii dilci
slozky:

e Piiprava na pracovni operaci

Zahrnuje ¢innosti nezbytné pro realizaci pracovni operace (pfiprava pracovisteé, nastaveni
stroji, pfiprava nastroji a pracovnich pomucek, nastaveni pracovniho postupu, piisun

materialu apod.).
e Pracovni operace

Souhrn dil¢ich pracovnich ¢innosti zaméfenych na realizaci pracovniho postupu. Mize byt

vykonavéna ru¢né, strojoveé nebo kombinaci prace ¢lovéka a stroje.

e Ukonceni pracovni operace
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Zamétuje se na produktivni a kvalitni vystup produkce, je definované poslednim krokem
pracovniho postupu.
1.3.3 Zasady rozboru pracovnich operaci

Hlavnim objektem rozboru pracovni operace je clovek a z toho diivodu se pro jeho provadeéni
musime drzet nékolika dilezitych zasad. Tyto zasady vychazeji z aktivni ulohy lidského
Cinitele ve vyrobnim procesu, jeho vlastnosti a schopnosti. Tyto zasady autor (Lhotsky,

2005, s. 39) pojmenoval nasledovné:
e Zésada volby vhodnych pracovnik
e Zasada volby efektivni pracovni metody
e  Zasada volby efektivnich technickych, organiza¢nich a pracovnich podminek

e Zasada odd¢lovani nutnych déji od zbyte¢nych

1.3.4 Vyrobni faktory

Vyrobnimi faktory podle Keikovského (2009, s. 1) rozumime zdroje, které vstupuji do
procesu vyroby. Obvykle rozdélujeme vyrobni faktory na 4 hlavni skupiny:

e  Pfirodni zdroje (pida)
e Prace

o Kapital

e Informace

Pod pojmem piida rozumime vSechny zdroje pochazejici z ptirody, at’ uz se jedna o vodu,
vzduch, ornou ptidu, lesy nebo zdroje nerostnych surovin. Prace zahrnuje veskeré lidské
zdroje, které¢ mizeme vyuzit ve vyrobnim procesu, asi nejvyznamnégjsi je kvalifikace
a celkova kvalita ¢lenti managementu. Kapital je oznaceni pro faktory, vznikajici v pribéhu
vyroby. V dalsi vyrob¢ se uplatituji jako vstupy. Toto je nejvetsi rozdil mezi kapitalem
a pudou nebo praci, u nichz o¢ekavame, ze nejsou soucasti vyroby. Takovéto vysvétleni
pojmu kapitdl vymezuje takzvany redlny kapital. Existuje také termin financni kapitél

zahrnujici veskera finan¢ni aktiva. (Ketkovsky, 2009, s. 1)
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Vyrobni Kapital

faktory:
Pada Vystupy:
Prace 7Zbozi
Kapital Sluzby
Informace

Obrazek 2 Kolobéh vyrobnich faktort (vlastni zpracovani, Ketkovsky, 2009, s. 2)

1.4 Typologie vyrobnich procesi

1.4.1 Typologie z hlediska plynulosti kontinualnosti a rytmi¢nosti

Podle plynulosti, kontinudlnosti a rytmicnosti mizeme vyrobu rozdélit na tfi zdkladni formy:

1.4.1.1 Proudovd vyroba

Proudova organizace vyrobniho procesu se vyznacuje zejména piedmétnym rozloZenim
pracovist podle sledu technologického postupu, rytmic¢nosti a synchronizace operaci.
Dochézi k pravidelnému opakovani vyrobniho procesu, a to ve stejnych intervalech. Tento
druh vyroby je n¢kdy také nazyvén jako pasova, kruhova ¢i plynuld vyroba. Projevem jsou
proudové linky. Proudovou formu vyroby vyuzivame zejména v hromadné a velkosériové
vyrobé, kde je typicky specializace na relativné malo nebo dokonce jeden vyrobek. (Tucek

a Bobak, 2006, s. 42)
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Vyhody proudové vyroby Nevyhody proudové vyroby
Produktivita prace se zvySuje Citlivost na poruchy
Vyrobni cykly se zZkracuji Mala pruznost pti vyrobkovych zménach
Jednoduchost a vysoké tempo prace Monoténnost a jednostrannost prace
SniZeni vlastnich nakladl vyroby Porucha vyvola zastaveni celé linky

Tabulka 1 Vyhody a nevyhody proudové vyroby (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak,
2006, s. 42)

1.4.1.2 Skupinova vyroba

Pro skupinovou vyrobu se rozhodujeme, kdyz vyrabime pomérné Siroky okruh finalnich
vyrobkd, ale zddny z téchto vyrobki netvoti z produkce znacny podil. Vyroba je pfedmétné
specializovand, pracovisté nejsou uspotradana v proudu, ale zafizeni se stejnym vyuzitim
jsou sdruzena na stejném miste. Jejich charakter je velmi univerzalni, pfidame-li specifické
pfidavné zafizeni a ptipravky, muizeme je specializovat. Tyto mista nazyvame

specializované dilny. (Tucek a Bobak, 2006, s. 44)

Vyhody skupinové vyroby Nevyhody skupinové vyroby

Vysi flexdibilita pi zméndch Logistické problémy fizeni zasob a

materidlovych tokil
Vzriistajici naroky na kvalitu informaci
Vyssi kvalifikace pracovni sily, vyssi (pfesnost a komplexnost vybéru informaci,
rozmanitost prace znalost o¢ekéavané a realné pracnosti, skutecné
vyuZiti pracovnich mist)

Tabulka 2 Vyhody a nevyhody skupinové vyroby (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak,
2006, s. 45)

1.4.1.3 Fazova vyroba

Féazovou vyrobu vyuzivame u produkci, kde v pribéhu delsiho obdobi dochazi k odvadeni
vyrobkl neopakované nebo nepravideln¢ opakované. U fazové vyroby pocitame s tim, ze
naSe vyrobni kapacity a potfebné zdroje jsou odpovidajici a dostatecné pro nynéjsi
1 vyhledovou spotiebu. Zatizeni vyuzivana k tomuto typu vyroby jsou pfevazné univerzalni

a vicetucelova a jejich organizace je dana technologicky. Specializovanymi pracovisti
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prochazi soucasti nejriznéjsich vyrobki s rozmanitymi tvary, funkénim urcenim a kvalit.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 45)

Vyhody fazové vyroby Nevyhody faizové vyroby

Moznost soubézného zpracovani vice
projektil ze zasobniku zakéazek, Casto
s riznym odstupem dodacich Ihit.

Zvysena naro¢nost na kvalifikaci vSech
pracovnikii.

Zvysena potieba vyrobnich ploch a Siroky
Snadna zména vyrobniho programu, vysoka |rozsah vnitini i vnéj$i kooperace zt&ézuji fizeni
prizptisobivost. vyrobniho procesu a zvySuji pracnost
piipravnych praci.

Zasoby zakladnich materiali a dili jsou Prodluzovani dopravnich cest, zvySeni
zajiStovany extern¢ se specifikaci dodavek |[mezioperacnich zasob a vysoké naroky na
pro kazdou zakazku. planovani a koordinaci vyrobniho procesu.

Tabulka 3 Vyhody a nevyhody fazové vyroby (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak,
2006, s. 45)

1.4.2 Typologie z hlediska mnoZstvi druhti vyrobki

e Kusovd vyroba — obvykle provadéna ve velmi nizkém poctu za vyuZiti
univerzalnich vyrobnich strojl a zatizeni. MnozZstvi vyrabénych druht produktt je
vétSinou opravdu vysoké. Vyroba jednotlivych kust se mize, ale nemusi opakovat.
RozliSujeme tedy opakovanou a neopakovanou kusovou vyrobu. Obecné plati, ze
fidit kusovou vyrobu je ve srovnani se sériovou a hromadnou vyrobou o poznani

komplikovanéjsi. (Ketkovsky, 2009, s. 10)

e  Sériova vyroba —na pfipraveném vyrobnim zafizeni se vyrabi v omezenych poctech
nékolik druhl vyrobkl.. Problémem je zména sefizeni vyrobnich zafizeni pied
novou sérii, vyZaduje se urcitd flexibilita zafizeni. Planovani se zaméfuje na
velikost zakazky, vyrobni davky, terminy a =zisoby na meziskladech.

(Synek, 2010, s. 81)

e Hromadnd vyroba — touto formou probiha vyroba jednoho druhu produktu
v opravdu vysokém objemu. Vyrobni proces se po celé trvani produkce vyrobku
pravidelné opakuje a je vyznamnou mérou standardizovan a ustalen. (Ketkovsky,

2009, s. 10)
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1.4.3 Typologie z hlediska technicko-vyrobniho zarizeni

Tomek a Vavrova (2014, s. 42) rozd¢€luji typologie z tohoto hlediska v riznych smyslech
podle:

e Stupné vyvoje a vyuziti vyrobni techniky s rozliSenim na:
o Ru¢ni
o Strojni
o Casteéné automatizovanou
o PIn¢ automatizovanou
e Poctu pouzitych vyrobnich jednotek jako vyrobu:
o Jednostupiiovou
o Vicestupiiovou
¢ Dominantni procesni technologie vyroby:
o Fyzikalni
o Chemicka
o Jaderna
o Biologicka
e Ovladatelnosti vyrobniho procesu, kterd miize byt:
o Plna

o Neuplna.

1.4.4 Typologie z hlediska spojitosti vyrobniho procesu

Vyrobu z hlediska spojitosti vyrobnich procesi rozliSujeme na:

e Plynulou vyrobu — u plynulé vyroby nedochéazi k pozastaveni technologického
procesu ani ve dnech pracovniho klidu. Jedna se o hromadnou vyrobu vhodnou pro
automatizaci, pocatecni nastaveni a start vyroby je znacné nédkladny. Piiklady
plynulé vyroby jsou napiiklad: vyroba v chemickém primyslu, hutnictvi,

energeticky vyroba apod.
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1.4.5

Pterusovanou vyrobu — na rozdil od plynulé¢ zde dochdzi k ¢astému pterusovani
technologického procesu procesy netechnologického charakteru, jako jsou doprava,
upnuti a vymeéna ndastroje. Z priabézné doby vyroby tvoii technologické ¢innosti
pouze velmi malou ¢ast. Zastaveni a opétovné zpusténi zde neni doprovazeno

znacnymi naklady. (Hefman, 2001, s. 17)

Typologie z hlediska vlivu na material

Tvéreci nebo primarni tvareci procesy — procesy, pii kterych vznika ptivodni tvar ze
stavu roztaveného nebo plynného, nebo ze solidnich ¢astic nejasného tvaru. Béhem

primarnich tvarecich procesti se obvykle vytvaii soudrznost mezi ¢asticemi.

Deformacni procesy — procesy, které méni ptivodni tvar pevné latky na jiny tvar bez
zmény hmotnosti nebo materialového slozeni. B€hem tohoto procesu je naruSena

soudrznost mezi ¢asticemi.

Odstranovaci procesy — procesy, béhem nichz dochazi k odstrafiovani materialu;

naruSuje se soudrznost mezi ¢asticemi.

Spojovaci procesy — procesy, které spojuji jednotlivé pracovni kusy a vytvareji tak
submontaze nebo finalni vyrobky. K nim patii aditivni procesy, jako je napiiklad

plnéni a impregnace pracovnich kust; soudrznost mezi ¢asticemi se zvysSuje.

Procesy modifikace vlastnosti materidlu — procesy, které zdmérné¢ meéni vlastnosti
materidlu pracovniho kusu za ucelem dosazeni pozadovanych charakteristik bez

zmény jeho tvaru. (Chryssolouris, 2006, s. 54)
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2 PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Cilem planovani a fizeni vyroby je urcit sortiment a objem objednavek, které musime
v ramci vyrobniho procesu zhotovit, a tudiz které objednavky se maji do vyroby zadat.
Podstatou je, abychom vytvoftili optimalni terminovy rozvrh s disponibilnim vyrobnim
zatizenim. Zaroven se zde koordinuji vzajemna ptisobeni elementarnich prvki produkéniho
procesu, tak aby byly dodrzeny charakteristiky flexibilniho a efektivniho planovani vyroby.
Dilezitym rysem je aktualnost vSech dat informujicich o tom, jak vyrobni proces skute¢né
probihd v redlném case. Musime brat v potaz povahu produk¢nich operaci (objem findlnich
vyrobki, naro¢nost) a jejich dalsi vyvoj (redukovani sériovosti vyroby, upravu pribéznych
Cast) charakter vyroby (paralelnost operaci, délbu a automatizaci prace) jakoz i podminky

organizace v podniku. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 74).

Podle Synka a Kislingerové (2010) musi samotnému pldnovani vyroby ptfedchéazet plan
prodeje, ktery spadé pod planovani marketingu. Ten nam dava plany odvadéné vyroby, tedy
na zaklad¢ znalosti potfeb a zdroji zpracované konkrétni vyrobni ukoly, s konkrétnim

obdobim, ve kterém maji byt dokonceny

Rizeni vyroby, v dne$ni dobé stile Castji oznaovano jako management vyroby, je
specificka lidska ¢innost, fizeni prace, vykonavana specifickymi kategoriemi pracovniki ve
vyrobnich organizacich, které nazyvame vyrobnimi manaZery. Rizeni vyroby pfedstavuje
komplex poznatkl o fidicich funkcich. Jedna se o uspotfddany soubor poznatkill, vétSinou

odpozorovanych z praxe. (Dupal’, 2019, s. 11)

Podle Ketkovského (2009, s. 30) zahrnuje fizeni vyroby ve spole¢nosti veskeré procesy
fizeni a funkce, které s vedenim produkénich systémil souvisi. Byva propojeno s ostatnimi
oblastmi firmy, hlavné vSak s marketingem, vnitropodnikovou ekonomikou, fizenim
lidskych zdrojti, fizenim jakosti a TPV. Rizeni vyroby stejné jako ijiné oblasti fizeni

rozdélujeme na strategické, taktické a operativni.

2.1 Pristupy k Fizeni vyroby

V posledni dobé¢ se €asto zdliraziiuji rozdily dvou odlisnych ptistupi. Tyto pfistupy Hefman
(2001) popsal jako:

2.1.1 Analyticky pristup

Tento pfistup je zalozen na predpokladu, ze vSechny systémy lze rozdé¢lit na tzv. subsystémy

neboli mensi celky, a kazdou z ¢asti tedy miZeme feSit samostatné a timto postupem
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dosdhneme vyieseni celého problému. Tento ptistup je kvantitativniho charakteru, a nékdy
byva oznacovan terminem mechanistickd organizace prace. Pracovnikovi je zadana ¢innost
s vysokou trovni specializace a podstatnym stupném opakovanosti. Tento piistup je typicky

pro industrialni spole¢nost a v dneSnim svéte se ve vyspélych oblastech pfilis nevyuziva.

2.1.2 Komplexni pFistup

Lze ho charakterizovat urcitou mirou autonomie kazdého subsystému z celku, jeho ¢innost
je stale organizovana s ohledem na globalni cile celého systému. Existuje zde velmi dilezita
zasada, zadny ze subsystémi nevykonava zadnou cinnost, ktera by mohla poskodit jiné
subsystémy nebo celek. Vychazime zde z charakteristiky synergického efektu, ze celek je
vice nez suma jeho ¢asti. Toto poznani je zakladem pro moderni vyrobni filozofie jako je
Just in time, KAIZEN nebo §tihld vyroba. Piedpokladem pro tento pfistup je existence
multifunkénich pracovnikll pasobicich v relativné samostatnych uskupenich. Pocita se zde

pouze s malym stupném kontroly ze strany firmy.
2.2 Urovné Fizeni vyroby

2.2.1 Strategické Fizeni

Toto fizeni vykondva vrcholové vedeni spolecnosti. Zde spada ptfedstavenstvo akciové
spole€nosti, generadlni a vyrobni feditel a vedouci divizi. Strategie, které zde vznikaji, se
stahuji pfimo k dosahovani dlouhodobych cilii podniku. Zejména se jednd o formulaci

vyrobni strategie. (Synek a Kislingerova, 2010, s. 168)

Vyrobni strategie podle Hadka (2004, s. 13) musi obsahovat zadsadni rozhodnuti tykajici se

otazek:

e Co budeme vyrabét, o jaké vyrobky se jednd, a které varianty budeme vyrabét

dlouhodobég?
e Jaké technologické procesy budeme pfi jejich produkci vyuzivat?
e Jak velky kapacitni rozsah vyrobnich zatfizeni a zamé&stnanct potfebujeme?

e Jaky bude stupeni univerzalnosti nebo individualnosti téchto zatizeni, jaka bude

jejich struktura?
e Jaky bude pocet nasich dodavatelii, a o které konkrétné se bude jednat?

e  Kter¢ Casti produkce by bylo vyhodné;si outsourcovat?
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2.2.2 Taktické rizeni

Vykonavano stiedni Grovni vedeni podniku. Jedné se predev§im o stfednédobé planovani
vyroby za koordinace ¢innosti organt operativniho fizeni vyroby v ramci podniku. Postupy
jsou fizeny tak, aby byla strategie podniku co nejefektivnéji naplnéna.

(Synek a Kislingerova, 2010, s. 172)

Podle Hadka (2004, s. 13) je takticky management blize konkrétnim podminkam pribéhu
vyroby. Rozhoduje o projektech organizace a vybaveni vyrobniho systému, ale také
o vyrobku samotném. Cile v oblasti taktického managementu pfimo ovliviiuji postaveni na

trhu a moznost ziskani vyhody nad konkurenci.

2.2.3 Operativni Fizeni

Operativni fizeni je velmi detailni a podrobné a odehrava se ve velmi kratkych ¢asovych
usecich. Byvé zajistovano specidlnimi ttvary, které pisobi jako soucast vedeni vyrobnich
provozi. Normy, limity, kalkulace nakladii apod. jsou zde hlavnimi néstroji.

(Synek a Kislingerova, 2010, s. 172)

vvvvvv

¢lanek tizeného procesu. Stoji na schopnosti vyuZzivat zakladni informace, rychlém
rozhodovani, a vysoké urovni aktualizace vstupnich dat. Zahrnuje mnoho tizce navazujicich
¢innosti. Operativni management musi disponovat podrobnymi a konkrétnimi znalostmi
daného objektu, ktery fidi a musi byt schopen v pfipad¢ potieby okamzité¢ zasahovat do

struktury fizeného procesu. (Hadek, 2005, s. 14)
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2.3 Funkce Fizeni vyroby
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Obrazek 3 Piehled nejdilezitéjsich funkcei souvisejicich s fizenim vyroby
(vlastni zpracovani, Ketkovsky, 2009 s. 31)

2.4 Vyrobni manaZer a dovednosti potfFebné pro Fizeni vyroby

Vyrobni manazer je osoba, ktera ma na starosti fizeni vyrobniho procesu v podniku. Jeho
Vyrobni manaZer také zajiStuje, Ze vyroba probiha efektivné a s miniméalnimi naklady, a Ze
jsou splnény stanovené kvalitativni a kvantitativni cile. Kromé& toho muize byt vyrobni
manazer zodpovédny za vybér, ndkup a udrzbu vyrobniho vybaveni, implementaci novych

technologii a vylepSovani existujicich procesi.

2.4.1 Technické dovednosti

Tyto dovednosti pfedstavuji znalost a ptehled v ¢innostech technického razu, jako jsou rtizné
postupy, procesy a metody. Zahrnuji tedy vyuzivani néstroji a specifickych technik. Pokud
si jako ptiklad uvedeme mechanickou praci s nastroji, tak by ten, kdo na danou ¢innost
dohlizi, mél mit povédomi o tom, jak se dané nastroje spravné pouzivaji.

(Hadek, 2005, s. 12)
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2.4.2 ManazZerské dovednosti

Manazerské dovednosti dale rozdéluje Hadek (2005, s. 12) na dovednosti lidské, koncepéni

a projekeni:
e Lidské dovednosti

Znazoriuji umeéni jednat s lidmi, tedy naptiklad realizovat praci v tymech, zajiStovat
pracovni podminky, ve kterych se lidé citi bezpecné a jsou schopni se svobodné projevovat,

a vytvaret tymové usili. (Hadek, 2005, s. 13)
e Koncepéni dovednosti

Predstavuji schopnost vnimat takzvany ,celkovy obraz®“, tedy dokazat identifikovat
signifikantni prvky dané situace a mit povédomi o jejich vzajemnych vztazich. (Hadek,

2005, s. 13)
e Projekéni dovednosti

Tento pojem predstavuje schopnost vyfesit dany problém takovou cestou, aby z ni firma
profitovala a pfinesl ji uzitek. Aby byli vrcholovy manazefi efektivni, nesta¢i jim pouze
vnimat dany problém, potiebuji také disponovat schopnosti hledat jeho efektivni vyfeseni.
Pokud se manazer dostavéa pouze do role pozorovatele problému, pak spravné neplni svou
funkci. Schopny manaZer musi umét najit vhodné feSeni krizové situace, s ohledem na dané

okolnosti, které se situaci souviseji. (Hadek, 2005, s. 13)
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3 OPERATIVNI EVIDENCE VYROBY

Aby bylo dosazeno, zZe operativni plany jsou plnény, vznikaji soustavy operativni evidence.
Eviduje se zde hlavni hmotny tok zahrnujici informace o tom, kolik se spotfebovalo
vyrobnich faktori a jak jsou plnény vyrobni tkoly v ¢ase, v jakém mnozstvi a v jaké kvalit¢.
Jedna se o velmi dulezity podklad pro vlastni fizeni vyrobniho procesu a jeho vyhodnoceni.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 249)

Podle Ketkovského (2009, s. 62) Predstavuje operativni evidence vyroby zpétnou vazbu

informujici fidici organy spole¢nosti o redlném pribehu procesu vyroby.

Zaroven vSak slouzi jako zaklad pro evidence jednotlivych druhii nékladii operativni
evidence vyroby pozoruje, jak probiha produkce jednotlivych produktii v hmotnych
jednotkach. Pracnosti ¢i hodnotovém vyjadieni. Zaznamenava tok a vyuziti materialu, tok a
vyuziti v§ech vlastnich polotovari a sleduje v§echny zmény, odchylky a ztraty, které mohou

nastat v rdmci vyrobniho procesu. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 249)

Podle Hadka (2005, s.106) je operativni evidence vychodiskem ostatnich eviden¢nich agend
a spociva v komplexnim sbéru informaci, jejich rozdéleni do skupin a prvotni zpracovani.
Zaklad pro operativni evidenci tvofi soustava standardnich normativi, pro jejichZ maximalni
uplatnéni potfebujeme, aby byl pfedmét procesu vyroby definovan v danych mérnych

jednotkach

3.1 Systémy operativni evidence vyroby

Vyrobnim jednotkdm, pfedevsim tedy provoziim, dilndm a pracovis$tim jsou postupovany
ukoly ve formé operativniho planu vyroby, vétSinou se jedna o lhlitové rozpisy. Prislusna
technicka dokumentace, hlavné vykresy, rozpisky, privodky, navodky a technologické
postupy, je ptfedavéna s témito rozpisy dale. Je diilezité soucasné tvofit podklady, na kterych

jsou data z operativni evidence vyroby zachyceny. Podle pouzité techniky se mtiZze jednat o
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klasické doklady, pocitacové vystupy, riazné karty a zetony nebo napiiklad algoritmy.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 250)

{}hjek.t Druh dat
dat kmenova data zJlstovana béina vznikajici informace
= osobni &slo
= jménc = pfehled osob
= stiedisko = pfichod, odchod = pfehled
= zaméstnanecky vztah = zatdtek a konec o pfitomnosti/nepfitomnosti
personal | = mzdova skupina nepitomnosti = prehled o dinnosti
= druh mzdy = Udaje pro vyplacen( = pfehled odpracovanych hodin
= pracovnl doba prémil = analyza nepfitomnosti
= obsluha jednoho/vice = stupefi vyuditl Casu
stroja
= {slostroje
stroie = oznafenl stroje = obsazenl stroje = pfehled o strojich
J = stiedisko = 7aCdtek a konec poruch | = pfehledy o obsazenl strojo
= kapadtnl nabldka
» Clslo zakdzky = zaldtek, pferuseni
= oznacenl zakazky a konec postupu
= Cislo dild, které rajl byt = podet dobrych kusd
vyrobni | _ ;ﬂ'&ﬁﬁ’;u O e - prehledy o vyrobnich zakdzkéch
zakazky = podeta dislo dohotoveni vyrobnich = prehled o prab&hu zakazek
naplanovanych zakazek
pracovnich postupd = zaldtek a konec regijnich
= popis postupd zakazek
= sl skladové pozice = pfichod a odchod ze = pfehled ozdsobdch
sklad » skladovacl misto skladu = pfehled o pohybu skladovanych
= pojistnd zasoba = reZervace poloZek

Obrazek 4 Vztah mezi druhem dat a objektem dat v systému (Tomek a Vavrova, 2014, s.
250)

V praxi zpravidla rozeznavame tfi vyuzivani systémy pro operativni evidenci vyroby:

3.1.1 Systém privodek

Operativni evidenci mizeme vykonavat v zavislosti na pribéhu davky procesem vyroby.
Zékladnim dokladem je priivodka, ktera je postupné pti pruchodu vyroby riznymi pracovisti
dopliiovana dilezitymi informacemi. Tento zplisob nejlépe vyhovuje potiebdm sériové a

kusové vyroby. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 253)
Podle Héadka (2005, s. 98) privodkova sestava predstavuje:
e Vychozi ptikaz k vykonani operace, které jsou v ni obsazené
e Doklad o redlném stavu odvedené prace postupujicim postupné vyrobou

e Evidence dat o objemu vyrabénych produkti jako nastroj proti ztratdm
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3.1.2 Systém pracovnich listki

Evidence je provadéna podle pracovist. Je ocekavano vysSi mnozstvi operaci, s liSici se
délkou trvani. Pro kazdou z operaci existuje specialni doklad, vyuzivany jako pracovni
piikaz. Na tento piikaz pracovnici zapisuji udaje o vykonanych operacich. Tento systém se
nejvice vyuziva v kusové vyrob€, u operaci s vyssi slozitosti a u produktl s relativné
dlouhou pribéznou dobou vyroby. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 253)

3.1.3 Systém vyrobnich prikazi

Poskytuje uceleny ptehled dat za Casové obdobi. Jedna se o doklady, zadavajici pracovni
ukol pracovisti, zaroven vsak sleduji evidenci plnéni tohoto ukolu. Vystavuji se k ur€itému
dni nebo pracovni sméné a obsahuji celkovy vyrobni kol pracoviste.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 253)

Podle Hadka (2005, s. 98) je tento systém vyuZzivan predev§im u hromadné, velkosériové

vyroby s kratkymi pribéznymi ¢asy a vyrobni ptikaz by mé¢l obsahovat:
e odpracované hodiny a prostoje pracovnika a stroje,
e pocet vyrobenych kustl, rozeznavani kvalitni vyroby a zmetkdl,
e mnozstvi a druh spotfebovaného materialu,
e pocet vyrobkl odvedenych na sklad,

¢ finan¢ni ohodnoceni téchto odvedenych vyrobk.

3.2 Vyuziti operativni evidence

Operativni evidence vyroby jakoz systém ziskavani prvotnich dat z probihajiciho vyrobniho
procesu podava vstupni informace pro analyzy pottebné k fizeni vyroby, ale také pro jiné

oblasti managementu funkci a ¢innosti podniku. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 254)
Pfedevsim je mozno uvést:

e Zaznamy o vykonech a spotifebé materidlu dle jednotlivych typii, mist spotieby i

zakézek.
e Zaznamy o vykonu a vyuZiti zafizeni, na kterych je vyroba provadéna, jako jsou:
o Casové vyuziti,

o mnozstvi vyroby,
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o vyrobni toky a rozpracovanost vyroby,
o mnozstvi zmetkll a mank,
o stupen kvality vyroby.
e Evidence prostoju dle:
o pricin jejich vzniku,
o mista jejich vzniku.
e Evidence zmetkli a mank dle:
o prfi¢in zavinéni, v¢. mista vzniku a vinika,
o nakladu, které vznikly v disledku zmetkii.
e Zaznamy o vykonech pracovniki:
o jak jsou plnény vykonové normy a
o jak je dodrZovéna a vyuzita pracovni doba.
e Ziznamy o plnéni vyrobniho planu.
e Zaznamy o plnéni jakostniho planu.

e Zaznamy o rozpracované vyrob¢& slouzici jako podklady pro jeji inventarizaci

a ureni zmény stavu zasob. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 254)
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4 PRODUKTIVITA

V soucasnosti, kdy se uroven konkurence na trhu neustéle stupiiuje, musime stale vice dbat
na to, aby podnik hospodaiil s maximalni efektivitou. Trendem dnesni doby je dokazat
s minimalnim mnozstvim finan¢nich prostredkil, pracovni sily ¢asu a mista vyprodukovat
co nejvyssi objem produkce v co mozno nejvyssi kvalité. Produktivita je ukazatel, ktery
vyjadiuje, jak U¢inné jsou vyuzity zdroje pii transformaci na uzite¢né vyrobky a sluzby.
Jinymi slovy hodnoti technicko-ekonomickou tucelnost vyrobnich procest. Jako
nejvyznamnéj$i vyrobni faktor je povazovana prace. Ta za vyuziti dalSich produkénich
faktordi uvadi cely proces vyroby do pohybu. Je tak tedy zfetelné, ze zabyvat se tématem
produktivity prace je nesmirné¢ dulezité, jelikoz nam poskytuje informace o tom, jak

efektivné faktor prace vyuzivame. (Bartuskova, 2014, s. 95)

Synek a Kislingerova (2011) definuje produktivitu jako t¢innost, s jakou dokaZzeme vyrobni
faktory ve vyrob¢ pouzit. Jelikoz podle néj v SirSim pojeti znamena pojem produktivita
transformacéni proces, ve kterém se vystupy preménuji na uzitecné vystupy, tedy nejen

vyrobky, ale i sluzby, dotyka se produktivita také nevyrobnich spolecnosti.

Podle Masina a Vytlacila (2000) se mohou vystupy uvadét v jednotkéch. Jedna se napiiklad
o tuny, litry, kusy, vyrobky a dal$i. Nemtizeme-li vystup definovat individudlng, ptichazi
v tvahu popsat ho v penéznich jednotkach (cena produkce). Vstupy mlzeme rozttidit do

kategorii. Jedna se o vyrobni zatfizeni a stroje, pracovni silu, material nebo kapital.

4.1 Parcialni produktivita

Parcialni produktivita (PP) je zakladnim ukazatelem pro meéteni produktivity, ktery se
zamétuje pouze na jednotlivé zdroje v procesu. Pro vypocet PP je tfeba porovnat vystupy s
kazdym jednotlivym vstupem v procesu. Timto zpisobem lze ziskat informace o efektivité
vyuZiti jednotlivych zdroji a ur€it, jak se produktivita zméni pfi zméné jednotlivych vstupt.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 29)

Celkovy méritelny vystup

PP =

(1)

1 trida méritelného vystupu

4.2 Totalni produktivita

Pro vypocet totdlni produktivity (TP) je kliCové zaméfit se na produktivitu jako na

podnikovy celek. Celkova produktivita je jednim z nejicinnéjSich ukazatelt produktivity,
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avsak pouze za ptredpokladu, Ze je vyuzivana v kombinaci s produktivitou parcidlni. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 29)

Celkovy méritelny vystup

TP =

2)

Celkovy
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5 PRACOVNI NORMY A MERENI CASU

Norma je dohodnuty, zdvazny nebo smérny (informativni) pfedpis nebo stanovena mira,
vyjadiujici vlastnost, urCity d¢j, spotiebu Cinitelli vyroby nebo jejich vzajemnou zévislost.
(Novék a Slampova, 2007, s. 31)

Obecné pracovni normy obsahuji soubor vSech predpist, které urcuji, jakym zplisobem se
ma urcita ¢innost vykonavat, kolik pracovniho ¢asu je za urc¢itych podminek potieba k jejimu
vykonani a jaké kvalifikace je k jejimu provedeni zapotiebi. Veskeré Cinnosti 1 necinnosti
ve vyrobnim procesu se spotfebou ¢asu velmi uzce souvisi. (Zelenka a Preclik, 2004, s. 52)
Podle Chromjakové a Rajnohy (2009, s. 78) analyza a normovani prace spoc¢iva v hledani
optimalniho a systémového zptsobu provedeni pracovnich ukont béhem pracovni operace,
napiiklad zjednodusenim prace, odstranénim zbytecnych pohybii, minimalizaci pohybu
pracovnika béhem pracovniho ukonu nebo inovaci pouzivanych zafizeni a technologii, aby

poskytovaly urcitou formu pracovniho komfortu.
5.1 Déleni pracovnich norem
Mezi pracovni normy zahrnuji Novak a Slampova predevsim (2009, s.31)

e Normy technologického a pracovniho postupu

Témito normami je definovano, jakym zpisobem ma byt prace za danych technickych,

technologickych a organiza¢nich podminek provadéna.
e Normy kvalifika¢ni

Jedna se o normy, které definuji, kdo by mé&l urcity typ prace vykonavat a jakou by mél mit
v zavislosti na sloZitosti technologického postupu kvalifikaci, aby mohl uspé$né plnit zadané

pracovni ukoly.

e Normy spotieby prace
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Pracovni normy

Normy
technologického a
pracovniho postupu

Normy spotfeby
prace

Normy kvalifikaéni

Normy
technologické

Normy obsazeni Normy vykonu Normy Cetnosti

Normy spotfeby
casu

Normy pocetnich
stavll

Obrézek 5 Déleni pracovnich norem (vlastni zpracovani, Novak a Slampové, 2007,
s.31)

5.2 Vyznam norem prace
Podle Tomka a Vavrové (2014, s. 128) slouzi vysledky normovani prace zejména k:

e Ekonomickym vypoctim a analyzdm pfi rozhodovani se o mnoZzstvi potfebnych

vyrobnich zafizeni a k uréeni

e Spravnému a ucelnému prerozdéleni fondu pracovniho ¢asu mezi rizné druhy

¢innosti

e K urCeni optiméalniho mnoZstvi pracovniki pro zpracovani urc¢itého objemu a druhu

prace
e K vytvofeni rozvrhl prace pro dané pracovisté
e Ke spravnému a objektivnimu rozdéleni mezd pracovnikd, podle toho, kolik prace
skutecné odvedou.
5.3 Normy spotieby ¢asu

Znalost potfebného Casu pro splnéni pracovniho ukolu je zakladnim piedpokladem pro

organizaci prace. Tyto udaje ziskdvame métenim prace, které ndm poskytuje normy spotieby
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¢asu. Tyto normy jsou potfebné predevsim pro planovani, kalkulaci, fizeni prace a méteni

vykonu pracovnika. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111)

5.3.1 Cas nutny (normovatelny)

Cas nutny obsahuje prvky dilezité pro dokonéeni predepsaného tukolu pii pracovni
vytizenosti na urovni priméru s maximalnim vyuZzitim vyrobniho zatfizeni, odpovidajici
organizaci prace a danymi technickymi podminkami v¢etné nutnych piestavek pracovniki,
nezbytnych necinnosti zatizeni, casii nutnych pohybu a nutného klidu predméti prace. Je

zasadni pro stanoveni norem spotieby ¢asu. (Zelenka a Preclik, 2004, s. 53)

5.3.1.1 Cas price

Pod timto oznacenim rozpoznavame vsechny druhy spotieb ¢asu, spojenych s provadénim
aktivit, které vedou k uspésné realizaci pracovni operace a dokonceni pracovniho ukolu,
operace nebo ¢innosti. V €asu prace se nékteré jeho prvky vymezuji samostatné. (Lhotsky,

2005, s. 47)

5.3.1.2 Cas obecné nutnych piestivek

Takto nazyvame nevyhnutelna pferuseni prace, vychazejici z naturalnich potieb a vlastnosti
pracovnikl. Tyto pfestavky se vyskytuji u vSech pracovnikill pii urcité dalce pracovni doby
a jejim rozdéleni do smén. Vznikaji disledkem fyziologickych a hygienickych potieb lidi.
(Lhotsky, 2005, s. 48)

5.3.1.3 Cas podmineéné nutnych piestivek

Patfi zde ¢asy opakujicich se nutnych prostojlii pracovniki, zavislé na aktudlnich provoznich
podminkach jako jsou naptiklad uroven vyuZivanych technologii a organizace prace nebo
moZnostmi vyrobnich zafizeni. Neni moZné tyto pauzy oznaCovat za prostoje Ci

technickoorganiza¢ni ztraty. Jako ptiklady uvadi autor (Lhotsky, 2005, s. 48):

e Dobu cekani zaméstnance na automatické vykonéani operace vyrobnim zatizenim
jako je stroj, aparatura ¢i pec. NefeSitelné prostoje stroji, ¢ekajicich na jiné vyrobni
zafizeni, které prav€ dokoncCuje svou automatickou Ccinnost, bez ni nelze

pokracovat.

e (Cekani pracovnika na ukonceni vyrobniho taktu pasu ve spole¢nostech s pasovou

vyrobou s nutnym taktem
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e Cekani jednoho pracovnika zcety na dokonceni pracovnich ukoli jinych
pracovniki pfi vzéjemné vazané praci v Cetach

e Trvani pracovnich pohotovosti pii kolektivni obsluze vyrobniho zafizeni, ve
kterych nemtizou zaméstnanci pracovat na svych vyrobnich ¢innostech, protoze
musi zafizeni bedlivé sledovat, aby v piipad¢ potfeby mohli okamzité provést

potiebnou akci.
Casy prace a prestavek mizeme dale rozdélit:
e Cas jednotkovy

Ptedstavuje redlny Cas, po ktery je na dané soucésti vykondvana pracovni operace, ktera
dané soucasti zvysuj hodnotu. Jeho spotieba zavisi na poctu a slozitosti operaci, které jsou
na dané soucasti provadény a také na objemu vyroby, ktery se zpracovava. Pii vypoctech se
pro tento Cas zpravidla vyuzivd symbol T,. (soucet vSech kusovych casli za sménu)
Rozeznavame také cas kusovy, vyjadtujici ¢as trvani jedné dané operace na jedné soucasti.

Je podilem ¢asu jednotkového a byvéa oznacovan t4. (Hefman, 2001, s. 93)
o Cas davkovy

Spotteba tohoto Casu piimo zavisi na objemu zpracovanych vyrobnich davek, jejich velikost
zde nehraje roli. Sklada se z ¢innosti, jejichZ provedeni je nutné, aby vyrobni davka mohla
projit poZadovanym vyrobnim procesem. Patii zde ¢as potfebny na pfipravu a sefizeni stroj,
instalaci vyrobnich ptipravki a jejich ptfipadnou demontaz. VyuZziva se oznaceni Tp a tato
hodnota udava sumu vsech davkovych ¢asti za sménu. Zkratka tz oznacuje podil tohoto ¢asu

na jednu davku. (Hefman, 2001, s. 93)
e Cas sménovy

Vyuziti tohoto Casu je piimo zavislé na mnozstvi odpracovanych smén. Objem jednotek
nebo davek, které se za sménu zpracuji, zde nema zadny vliv. Casem spadajicim do prace
sménové je pfedevSim piiprava pracovisté na zacatku smény a nasledny uklid po jejim
ukonceni. Sménovy Cas znac¢ime zkratkou T (suma vSech dil¢ich sménovych ¢Casii za jednu

sménu). Podil na jednu souc¢ést ve sméné znacime t.. (Hefman, 2001, s. 94)

5.3.2 Cas ztratovy

Tento Cas predstavuje souhrn ¢asovych usekll, kdy nedochazi k pracovnim aktivitdim na

sledovaném objektu z divodu riiznych nepldnovanych vlivii a nedostatkii béhem pracovni
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smény. Tento Cas neni mozné piesné¢ predem stanovit a nazyva se proto také casem

nenormovatelnym. (Novak a Slampova, 2007 s. 35)
Dale se ¢as ztratovy déli na:
e  Osobni ztraty

Jsou to Casové ztraty, za které je zodpovédny sdm zaméstnanec. VétSinou jde o prostoje
zpusobené nepfitomnosti na jeho pracovnim misté a necinnosti, opravou jim zptusobenych
zmetkd, debatami nevyrobniho charakteru nebo naptiklad odchodem pracovnika k 1ékafi.

(Novak a Slampova, 2007 s. 35)

e Technicko-organizacni ztraty

v

Tyto ztraty 1ze popsat jako prostoje, které jsou zapti¢inény neefektivni organizaci prace nebo
riznymi problémy technického rdzu. Tyto ztraty nejsou zplisobeny zaméstnanci. Pfredev§im
zde patii ¢ekani pfi opravach rliznych zdvad na vyrobnim zafizeni nebo ztraty zavinéné

vicepraci na produktech. (Lhotsky, 2005, s. 49)
e  Ztraty zapficinéné vyssi moci

Jednéd se o takova preruseni procesu vyroby, které nelze nikterak ovlivnit a kterd jsou

wrwe

vypadku energie nebo ptichodu bouiky, pifi ¢innostech vykonavanych pod Sirym nebem.
(Lhotsky, 2005, s. 49)
5.4 Méreni spotieby ¢asu
K méfeni spotieby Casu lze vyuZit:
e Casomér — pfi mé&feni jsou iidaje zapisovany v minutich b&hem pracovniho dne.

e Stopky — jsou nejrozsifenéjSim a nejdostupnéjSim pfistrojem pro snimani pracovni

doby.

e Registracni pfistroje — maji fadu vyhod oproti stopkam, avSak jsou pouzivany

ojedin¢le.

e Videozaznam — jsou stale vice dostupné a vyhodou je, Ze normova¢ nemusi byt
pfitomen na pracovisti pifi snimani, a informace lze zpracovat pozdéji. Dalsi
vyhodou je moZnost opakovaného piehrani zdznamu. (Halasova, Gombikova

a Dulova, 2007)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 SPOJMONT OSTRAVAS. R. O.

Spojmont Ostrava je spolecnost zabyvajici se vyrobou mechanickych komponenti
a montovanych jednotek pfedevS§im z tenkych plechovych materidlli (ocel, pozinkovana
ocel, nerezova ocel, hlinik, méd’ atd.) za vyuziti nejmodernéjSich CNC technologii — paleni
laserem, vysekavani, ohybani, vcetné dal§iho zpracovani. Vyrobni plocha spolecnosti je
11 500 ¢tvereCnich metra, zaméstnava v souc¢asné dobé priblizné 250 zaméstnancii a rocné

realizuje trzby v objemu vice nez 350 mil K¢.

Obrazek 6: Sidlo spole¢nosti Spojmont Ostrava (interni zdroj)

6.1 Historie a soucasnost

Spojmont Ostrava je ¢eska firma plsobici na trhu lehké strojirenské vyroby od roku 2005.
Na zéklad¢ zkuSenosti, strojového vybaveni a referenci si za tu dobu firma na trhu vydobyla

postaveni flexibilniho a spolehlivého obchodniho partnera.

V roce 2015 se majitelem Spojmontu stal Ing. Rudolf Bochenek a Spojmont byl na zaklade
toho zaclenén do vyrobni skupiny BR Group a.s. coz je holdingova spolecnost s ¢eskym

kapitalem zamé&iujici se na rozvoj ¢eského primyslu a jeho expanzi na svétové trhy.

Tato skupina nyni zahrnuje jiz 13 firem puasobicich v oblastech automotivu, strojirenské

vyroby a textilniho primyslu. Vyrobni zazemi firem se nachazi nejen v Ceské republice, ale



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

také na Slovensku, v Polsku a v Rusku a aktualné na nasem tzemi zaméstnava pres 2000

zameéstnanct, obrat skupiny v roce 2022 ptesahl 5 miliard korun.

6.2 Produkty

Vétsina vyrobkli jsou polotovary urcené k dalSimu zpracovani. Pro nékteré zakazniky
zpracovava spolecnost také kompletni produkty. Nejéastéji se jedna o elektrorozvadécové
skiin€ nebo o sestavy hracich automatt. Vzhledem ke zméné situace na trhu za posledni

roky se firma vydava smérem vyroby pro kolejovou dopravu.

Obrazek 7 Produkty spolecnosti (interni zdroj)
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6.3 Organizacni struktura spole¢nosti
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Obrazek 8 Organizacni struktura spolecnosti (interni zdroj)
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7 ANALYZA PROBLEMATIKY EVIDENCE VYROBY NA
STREDISKU SVAROVNY A BRUSIRNY

Kazd¢ stfedisko ve spolecnosti je opatfeno terminaly, propojenymi s informacnim systémem
Dialog3000, slouzici k evidovani operaci provadénych zamé&stnanci. Na Stiedisku svarovny
a brusirny (dale jen SSB) je dlouhodob& proces evidence neefektivni a vystupy
v informacnim systému tedy neodpovidaji realité. Toto je zplisobeno tim, Ze pracovnici
nezaddvaji prabézné v procesu pracovniho postupu udaje o realizaci operace do

informacniho systému a pokud ano, tak nespradvnym zptsobem.

e

Obrazek 9 Svéieci pracovisté (vlastni zpracovani)

Kwvili tomu nelze ziskat ptehled o skute¢ném aktudlnim stavu vyroby ani informace o tom,
kolik casu realné zabird prace na danych produktech nebo na kolik procent plni pracovnik

normu.

Ukonéeni
operace (+)

> 11:10

10. kvaten 2023

Obrazek 10 Terminal evidence operaci (vlastni zpracovani)
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7.1 Vystup z evidence vyroby

Fodsystém: P14 ID: VP Ugivatel: pnosretit

Zpracovins v informaénim systénu Dialog DI0I0S

SPOJMONT OSTRAVA < VYKAZ PRACE
Datum od:19.10.2022 do:20.10.2022

12:02:20 30.03.2023
Strana 1z 1

Dochazka Normocas Vykazany cas

¢ planu ¢ série £ polozky € wykresu Nazev vykresu Popis operace Kusy MNormocas Vykaz. éas % pinéni

99429 - Fierla Tomas

Denni  19.10.2022 Rozdi: 2,01 Procento: 126,78 7,50 Hod. 9,51 Hod. 7,10 Hod.
11306801 54 1 ¥7-370605188  AP-VTrevD Svafovani 05:58:06 - 07:10:42 3,00 75,00 7258 103,33
11306743 3 1 WVEG110.63 SA24/250 5V BESCH. rev C Svafovani 07:41:14 - 12:28:03 6,00 210,00 287,80 7297
11308517 3 T &10001053689-3  Sockel Fub 830 Svafovani 07:52:00 - 07:52:00 10,00 30,00 0,00 0,00
11308517 3 10 B81000118162-2  Sockel FuB 830 Svafovani 07:52:00 - 07:52:00 10,00 33,00 0,00 0,00
11306801 54 10 TT0E05311rH 38/250 Seitent. AP kompl. 1,25 rev H Svafovani 12:13:00 - 12:13:00 36,00 180,00 0,00 0,00
11306858 51 1 Y7-370605188  AP-VTrevD Svafovani 12:29:48 - 13:10:00 1,00 25,00 40,23 6214
11308743 3 1 VEB110.63 SAZ4/250 SV BESCH. rev C Svafovani 13:12:01 - 13:37:25 0,50 17,50 2540 68,90

Suma Dochazka !

Vykazany cas: 94,7 %
Suma pinéni: 133,9 %

Suma normocas [Hod]: 9,51
Suma vykazany ¢as [Hod]: 7,10
Suma dochézka [Hod]: 7,50
Suma prostoje [Hod]: 0,00

Rozdil: 2,0 Hod. I]

Obrazek 11 Vystup z evidence vyroby v systému dialog (interni zdroj)

Na obrazku ¢. 11 lze vidét snimek obrazovky z informacniho systému dialog. Vystup
obsahuje kdédové oznaceni produktu, ndzev produktu, nazev operace, Casové ohraniceni
operace, pocet vyhotovenych kust v rdmci této operace, normu na tento vykon, ¢as, ktery

vykon realn¢ zabral a procentualni plnéni normy.

Casy vykonani operaci se

piekryvaji a nékteré operace
vykéazany s nulovym ¢asem trvani

i: 2,01 Procento: 126,78 7,50 Hod. 9,51 Hod. 7,10 Hod.
Swarovani 05:58:06 - 0710042 3,00 75,00 72,58 103,33
Swarovani 07:41:14 - 12:25:03 6,00 210,00 287,80 7297
Swarovani 07:52:00 - 07:32:00 10,00 30,00 0,00 0,00
Swarovani 07:52:00 - 07:52:00 10,00 33,00 0,00 0,00
Swarovani 12:13:00 - 12:13:00 35,00 180,00 0,00 0,00
Swarovani 12:28:45 - 13:10:00 1,00 25,00 40,23 62,14
Swarovani 13:12:01 - 13:37:25 0,50 17,50 25,40 68,90

uma Dochazka ! Vykarany cas: 94,7 %
Suma plnéni: 133,9 %

Obrazek 12 Ukazka nespravné provadéné evidence vyroby pracovnikem (vlastni
zpracovani)
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Operace byly vykonavany postupne.
Casy na sebe navazuji

a kazda operace ma redlny pritbéh.

Kusy MNormodas ‘ykdz. cas % plnéni

Popis operace

8,25 Procento: 21,41 4,50 Hod. 2,75 Hod. 9,24 Hod.

Mavafreni matic M3 a M& 06:33:12 - 10:25:15 40,00 63,00 23203 2715
navareni matic M3 10:25:42 - 11:52:52 63,00 33,86 a7 AT 38,85
Mavareni matic M& 11:53:15 - 14:30:23 40,00 15,00 157,12 12,05
Mavareni matic M12 14:32:47 - 15:51:05 40,00 19,00 78,30 2427
8,00 Procento: 23,82 0,50 Hod. 2,50 Hod. 4,87 Hod.
Syafovani 11:47:11 - 16:35:20 1,00 150,07 25213 51,37

Suma Dochazka / Vykazany ¢as: 67,2 %
Suma plnéni: 33,7 %

Suma normodéas [Hod]: 4,75
Suma vykarany ¢as [Hod]: 14,11
Suma dochazka [Hod]: 21,00
Suma prostoje [Hod]: 0,00

Rozdil: -16,3 Hod. I:l

Obrazek 13 Ukazka spravné evidovanych operaci zaméstnancem

7.2 Prifiny nedodrzovani spravné evidence vyroby

7.2.1 Problém 1: Motivace zaméstnanci pro evidenci vyroby

Zameéstnanci nepokladaji cinnost evidovani vyroby za dtlezitou a nevnimaji, ze je tento ikon
soucasti jejich prace stejné jako samotnd manudlni prace na produktech. Pokud zaméstnanci
nedodrzuji spravny postup evidence pracovnich operaci, nehrozi jim zadny postih, mistr na
svafovn¢ dulezitosti evidovani také nepiikladd nalezitou vahu a nedodrzovani nalezité

nekontroluje.

7.2.2 Problém 2: Nedostate¢ny pracovni postup

Aktudlni navod pro evidenci pracovnich operaci je vyhotoven univerzalné¢ pro vSechna
sttediska a neni nikterak ptizpisoben problematice na SSB. Je tedy velmi obecny a nelze
zn¢j vycist vSe potfebné. Navod neni dostatecné podrobny a neobsahuje problematiku
specifickych situaci, které se tykaji pouze SSB a zaméstnanci tak nemaji pfistup

k jednotnému feSeni téchto situaci, které vS§ak mnohdy ani neni viitbec nadefinovéno.

V navodu nejsou dostatecné popsany nasledujici pripady:
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e  Zahajeni vyroby

Pti zahajeni vyroby na terminélech v kolonce pocet produkta je defaultné zadano Cislo 1,
vétSina zaméstnancil toto Cislo ponecha, nékteti zaméstnanci jej piepiSou na ¢islo 0. Toto
¢islo udava, kolik vyrobk je jiz hotovych, nékteti se vS§ak mylné domnivaji, Ze ponechanim
¢isla 1 informuji o tom, Ze pravé za¢nou praci na prvnim kusu. Pokud tedy pracovnik zahaji
vyrobu s ¢islem 1, zvySuje tim v sytému mnozstvi zpracovanych produkti o jeden kus oproti

realité.

3. Zadejte do kolonky ,,Pocet” pocet kusl a stisknutim
Spifed” zahajte operaci.

PLAN NUMBER/HOMEP NJIAHY

50900044 C.polozky 0
Prostoje_030 C.operace 050
DESCRIFTION/OTHC i SVAROVANI/WELDING/3BAPHOBAHHSA

WORKPLACE/POBOME MICLLE isté 0 MfStO (rq”) p:

START/NOYATOK ajeni| 03.10.22 1 231

PIECES/LUMATHH

Servisni protokol

| Informace o opt

FORWARDTIONEPEAY

Obrazek 14 Zadavani poctu kust v ptiivodnim navodu

Jak 1ze vidét na obrazku €. 14, ¢islo 1 je také chybné uvedeno v obrazku sou¢asného navodu,
jind informace o Cisle v kolonce ,,Pocet®, se kterym ma byt vyroba zahajena v navodu

uvedena neni.
e Pocitani nedokonéenych kusi

Na nékterych produktech mize svare¢ pracovat 1 nékolik hodin, a je zde tedy vysoka
pravdépodobnost, ze pii ukonceni smény nebo jiném pieruseni vyroby nestihne dokoncit
kus, na kterém zrovna pracuje. V tomto ptipad¢ vSak neni nastaveno jednotné pravidlo,
jakym zptisobem by mél do kolonky poctu vyhotovenych kusti tento nedokonceny produkt

zaevidovat. Nekdo rozdelany kus zapocita jako dokonceny a nékdo ho nezapocita viibec.
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Pracovnici po znovuzahajeni prace na produktu zapominaji, jestli kus uz zapocitali nebo ne,
pokud v praci pokracuje jiny pracovnik, nevi, jak postupoval jeho piedchiidce. Casto tak

dochazi k evidovani chybného poctu kust.

Obrazek 15 Produkt s dobou svéfeni pies 3 hodiny (vlastni zpracovani)

e Prace v posadkach

Na nékterych produktech je Zadouci pracovat ve vice lidech v tzv. ,posadce®. Jedna se
predevsim o vyrobky velkych rozméri, kdy je tieba dvou pracovniki, aby manipulace s nimi
byla dostate¢n¢ pohodlna a nedoslo k ptetizeni zaméstnance nebo poskozeni dild. Terminaly
jsou vybaveny funkci evidence prace v posadce, ale vétSina zaméstnancl ji nevyuziva.
Spravny postup, jak praci v posaddce na termindlech zah4jit ani samotné doporuceni pro jeji

zalozeni nejsou v soucasném navodu obsazeny.

Zameéstnanci tedy obvykle i kdyZ pracuji spolecné, zahdji praci na termindlu na stejné
vyrobni privodce kazdy zvIast’ a pii ukonceni operace si kazdy spocitd a odvede svou ¢ast

manudlné. Opét tak miize snadno dojit k odvedeni chybného poctu kust.
e Evidence sestav

Pod pojmem evidence sestav chdpeme situaci, kdy svare¢ pracuje na sérii vrcholovych
produktu, skladajici se z vicero podprodukti, na kterych je provadéna operace svareni, pied
kone¢nym svatrenim ve vrcholovou sestavu (kazdy podprodukt ma tedy svou vlastni vyrobni

pravodku).
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Na obrazku €. 16 vidite podprodukty A, B a C. Na produktech A a B uz byla pfedem
provedena operace svaieni (pfivafeni dalSich komponent) a nasledné pfivaienim

k podproduktu C dojde k dokonceni vrcholového produktu, ktery ma své vlastni oznaceni.

Obrazek 16 Komponenty vrcholové sestavy (vlastni zpracovani)

Nektefi pracovnici naftou na termindl vyrobni privodky vrcholového produktu
a podproduktii najednou a operace spolecné taky ukondi, jini nacitaji a pracuji na kazdé
pravodce zvlast a néktefi nactou na zacatku prace pouze pruvodku vrcholového produktu
a po jeho dokonceni zpétné doeviduji operace na podproduktech, na kterych v ramci vyroby

této sestavy pracovali.
e Nepraktické uchovavani vyrobnich plani

Na pracovisti pracovnici mohou mit najednou rizné vyrobni privodky, kromé téch
aktualnich, na kterych zrovna pracuji, naptiklad privodky k operacim, které z né&jakého
divodu nebyly dokonceny v jejich plném rozsahu, napiiklad protoze nevysel material. Po

jeho dodani se k praci na privodce ale vrati a dokon¢i ji.

Vsechny privodky uchovavaji magnetem pfipnuté na sténé oddélujici svareci pracovisté na

jedné hromadé¢. Takové uchovavani je velmi neptehledné a nepraktické, jelikoz se jednoduse
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stane, Ze privodky zaméni, navic pti oddélavani magnetu casto spadnou na zem a pracovnik

ztraci ¢as jejich sbiranim a naslednym tfidénim.

Obrazek 17 Nepraktické uchovavani vyrobnich planu
(vlastni zpracovani)

7.3 Dalsi vypozorované problémy na SSB netykajici se evidence vyroby

7.3.1 Problém 3: Nadprace v procesu brouseni

Kazdy brusi¢ vybrusuje produkty jinak. Vétsinou do vyssi kvality, nez ktera je pozadovana
zakaznikem. Pouze nektefi zakaznici vyzaduji u svych produkt velmi peclivé vybrouseni,
pokud brusi¢ vybrusuje do stejné kvality produkty od vSech zdkaznikli u vétSiny produktii

tak dochézi k zbyte¢nym Casovym ztratam, rozdil mize byt aZ dvojnasobny.

Cas brouseni (s)
Kéd produktu ] ] ]
Pracovnik X Pracovnik Y Rozdil v %

81500115360-1 385 651 69%
81500130431-1 244 301 23%
100010592-5V1 840 1416 69%
46810265-D 1131 1942 72%
Y7-370605188 414 967 134%

Priimérny rozdil celkem 73%

Tabulka 4 Rozdily mezi brusici na stejném produktu
(vlastni zpracovani)

V tabulce €. 4 byla provedena analyza rozdilii mezi dvéma brusici, u kterych byl rozdil pti
brouseni stejnych produktii ve sledovaném obdobi na prvni pohled nejvyssi. Pracovnik Y

byl na péti sledovanych produktech kviili zbyte¢nému piebrusovani o 73% pomalejsi nez
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pracovnik X, jehoz uroven vybrouSeni byla pro dané zakazky zcela vyhovujici. Téchto

73 % tedy predstavuje zbytecnou ztratu casu.

7.3.2 Problém 4: Zbytecna prace v posadce

Casto dochazi k tomu, ze jeden produkt soucasné brousi dva brusici, vétSinou to vSak neni
nutné a zameéstnanci tak postupuji, ptevazné aby mohli snizit své individualni pracovni
vytizeni a komunikovat spolu. Vytizenost brusic¢li se pak pfi planovani vyroby jevi vyssi,
nez jaka je ve skute¢nosti. Nésledujici tabulka zkoumd porovnéni efektivity brusic¢l na

stejnych produktech pfi praci samostatné a pii praci v posadce ve dvojici.

Obrazek 18 Zbytecna prace v posadce (vlastni zpracovani)
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8 ANALYZA PROBLEMATIKY NEAKTUALNICH CASOVYCH
NOREM NA STREDISKU OHYBANI

Na Stiedisku ohybani dochazi k ohrafiovani plecht na dvanacti riznych CNC ohranovacich
strojich. Ohranovani probihd vzdy za obsluhy pracovnika, ktery provadi veskerou

manipulaci s plechem.

Casové normy pro operaci ohraiiovani uvadéné v informa¢nim systému Dialog neodpovidaji
realité, v prvotni provedené analyze, byla na dvaceti naméfenych produktech zjisténa u
mnoha produkti odchylka téchto norem oproti realit€ aZ hrub€ ptes 40 %. Normy v sytému
totiZ pocitaji s fixnim ¢asem na kazdy ohyb, délka jednotlivych ohybi a trvani manipulaci
mezi jednotlivymi ohyby a ukladani do palet se vSak znacné odliSuje pro kazdy produkt
v zavislosti na mnoha proménnych. Je nutné aktualizovat tyto normy tak, at’ co nejvice

odpovidaji redlnym hodnotam a nedochazi u Zadnych produktii k témto extrémnim rozdilim.
Mezi hlavni faktory ovlivitujici celkovou dobu operace ohraniovani pro jednotlivé produkty

jsou:

8.1 Velikost a tvar produktu

Cim vétsi velikost, tim déle trva samotné ohybani provadéné strojem, otaéeni produktii pro
nasledujici ohyb a také prvotni zvednuti dilu z palety a jeho pfineseni ke stroji a zaveéreéné

odneseni a ulozeni do palety pro hotové dily. Toto vSak plati pouze do urcitého bodu, pokud

je dil opravdu miniaturni, za¢ne se €as opét prodluzovat, jelikoZ manipulace s nim je kvili

Obrazek 19 Produkty riiznych velikosti ¢ekajici na provedeni ohybt (vlastni zpracovani)
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8.2 Priumér plechu

Vyssi priméry plechll zvySuji dobu strojniho ohybani, zaroven s rostoucimi primeéry plechit
znatelné roste také vaha produktli a manipulace s nimi se tak stdvad vyrazné obtiznéjsi
a zabira déle Casu, coz se projevi na trvani otaceni produktu mezi ohyby, pfineseni, odneseni

a ulozeni do palety hotovych produkta.

W

Obrazek 20 Rizné tlouStky plech (vlastni zpracovani)

8.3 Typ stroje

Spolecnost vyuziva v soucasné dob& dvanact ohrafiovacich stroju, ackoliv zakladni princip
ohybéani plecht zlstava stejny, stroje se li§i svym stafim, velikosti a vyuzivanymi
technologiemi. Toto vSechno se projevuje na rychlosti, kterou se daji stroje vyuzivat, kazdy
stroj ma sva specifika, kterda mohou vyrobu n¢kterych produkti usnadnit a nékterych ztizit.

Z tohoto faktu vychéazeji mistfi pti rozd€lovani prace.

Obrézek 21 Rizné typy ohranovacich strojii (vlastni zpracovani)
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8.4 Typ ohybu

RozliSujeme ohyby, pii kterych je tieba vyrobek vytahnout z ohranovaciho stroje, aby
vyrobek mohl byt pfed dalsim ohybem pietocen. V této praci dale oznaCeny jako ohyby
s manipulaci. Pokud jsou vSak dva po sob¢ jdouci ohyby na stejné strané staci vyrobek pouze
po prvnim ohybu zatlacit hloub¢ji bez nutnosti jej ze stroje vytahnout. Tento ohyb nazyvame

jako dorazovy.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI PRO EVIDENCI VYROBY

9.1 Aktualizace soucasného navodu a definice spravnych postupt

Hlavnim opatfenim pro zlepSeni situace je urcité aktualizovat podklady pro spravné
evidovani vyroby a doplnit je o standardizovany postup pro specifické ptipady popsané
v kapitole €. 7.2.2. Je potteba nejdiive pro kazdy ptipad zvolit optimalni feSeni, a to pak co

nejsrozumitelnéji zachytit do navodu.

9.1.1 Zahajeni vyroby

Pfi zahajovani vyroby by v kolonce pocet kusit méla byt vzdy 0, lze provést zménu
v nastaveni termindlu, tak aby byla nula nastavena jako vychozi a zaméstnanci uz pii
zahajovani vyroby tento udaj nemuseli ptepisovat. V navodu je potfeba vymeénit doprovodny

obrazek za aktualni, s vychozi hodnotou 0.

3. PFi zahajeni operace zkontrolujte Ze v poli ,Pocet”
je vidy cislo 0 (vychozi hodnota — Neménit !!) a
zahajte operaci stisknutim ,Vpred”.

Pracovisté'046 Misto  (All)

Zahajeni 111.05.23 12:3

Servisni protokol

(-) Vzad
Informacs

Obrazek 22 Navrh nové instrukce k zahdjeni operace (vlastni zpracovani)
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9.1.2 Monitoring po¢tu nedokoncenych kust

Pti pocitani kust s vysokou dobou svaieni bylo jako optimalni feSeni zvoleno, ze pii
preruseni vyroby, at’ uz z diivodu pfestavky, pfechodu na jinou vyrobu, ukon¢eni smény atd.,

bude nedokonceny kus zapsan desetinnym ¢islem podle navrhu na obrazku ¢. 23.

1. PFi pferuseni operace u produktu, které
jste nestihli dokoncit, nedokonceny kus
zapoditejte v poli ,Pocet produktu”

koeficientem podle nasledujiciho schématu.

0,25 05 0,75

Zatatek Produkt

prace na - - - dokoncen
produktu

Prace na
produktu
z vEtsiEasti
nedokonéend

Préce na
produktu
zhrubav
poloviné

Préce na

produktu
z vEtsi Easti
dokonéend

Obrazek 23 Navrh instrukce pferuSeni pracovni operace (vlastni zpracovani)

Diky toho bude mit planova¢ vyroby lepsi piehled o aktualnim stavu vyroby a bude moci
pfesnéji stanovit ¢as, kdy bude vyroba ukoncena. Zaroven nebude dochazet k tomu, Ze pfi

zméné pracovnikl bude stejny kus zapocitan dvakrat.

9.1.3 Evidence sestav

Je zadouci, aby prace na kazdé priivodce byla provadéna zvlast' a bylo k ni tak mozno jasné
pfiradit ¢as trvani. Existuji vSak produkty, u kterych je takto postupovat nemozné nebo je
znaéné€ efektivngjsi provadét praci na vsech podproduktech pribézné a piesny ¢as na kazdou
pravodku tak pftifadit nelze. U takovychto produktti doslo ke zménach v kusovniku. Byly
odstranény podprodukty a cela sestava ma pouze jednu hlavni privodku a veskeré

komponenty do ni vstupuji ve formé materialu.
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9.1.4 Prace v posadkach

Je nutné, aby v navodu bylo jasné popsano, jak spravné na terminalech posadku zalozit,

evidovat vyrobu v posadce a posadku zrusit.

1. Stisknéte ,,Posadky* v hlavnim menu.

2. Nvni vidite jiZ zaloZené posadky. Stisknéte piihliZeni posidky pro zaloZeni.

viech ¢lenn posadky stisknéte , Zpét™.

4. Vade posadka je nyni viditelna v pfehledu posadek. Znovu stisknutim , Zpét™ se
vratite do hlavniho menu. Veskeré ipovini od zaloZeni posadky provadi pouze vedouci
posadky, a to stejn¥m zpisohem jako kdvZ pracuje samostatné.

5. Pro zruseni posadky opét stisknéte ,,Posadky™ v hlavnim menu jako v kroku 1. Stiskem
»Lrufeni posadky™ posadka zanikne.

'H._i__ﬂ:lul?l' Vit (2)

W" ke 36

Obrazek 24 Navrh instrukci k zahajeni a ukonéeni posadky (vlastni zpracovani)
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9.2 Uchovavani vyrobnich plianu

Pro lepSi uchovavani vyrobnich privodek bylo kazdé svarecské a brousici pracovisté
opatieno dvéma potfadniky na vyrobni privodky. Jeden na pritvodky, na kterych aktualné

pracuje a druhy ostatni privodky, které z né¢jakého diivodu potiebuje na pracovisti uchovat.

Obrazek 25 Potadniky na pravodky

9.3 Zavedeni systému postihii za nedodrZovani spravné evidence vyroby

Je nutné zavést postihy pro zaméstnance, ktefi umyslné neeviduji vyrobu spravnym
zptsobem. Za nedodrZeni pracovniho postupu evidence vyroby bude nasledovat finan¢ni
postih, za opakované poruSovani pracovniho postupu bude nafizeny osobni pohovor

s pracovnikem s cilem ptijmout zasadni opatieni ke zlepseni.

9.4 Navrhy na zlepSeni na SSB nesouvisejici s evidenci pracovnich

operaci

9.4.1 Navrh definice standardu urovné vybrouseni

Timto problémem by se mél zabyvat pfevazné mistr stiediska. MoZznym feSenim je vytvoreni
tabulek s objednavkou zdkaznika, kdy u kazdé zakazky je jednoznacné ptifazeny pracovni
postup. Ten odpovidd pozadované Urovni vybrouseni v zavislosti od procesni stupnice
standardu produktu. Témito tabulkami by mélo byt vybaveno kazdé brousici pracoviste.
Timto opatfenim by bylo docileno vybrusovani opravdu pouze do takové kvality, jakou

zakaznik pozaduje.
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9.4.2 Navrh organizace prace v posadkach

Cas prace ve dvojici a samostatné
na stejném produktu

40,39%

59,61%

= Cas brousgeni produktu ve dvojici

= Cas usetieny oproti brouseni samostatné

Obrazek 26 Vyjadieni rozdilu v trvani brouSeni samostatné a ve dvojici
(vlastni zpracovani)

V grafu je zndzornéno, ze ve dvojici zaméstnanci vykazou cas, ktery je rychlejsi pouze
0 40 % nez Cas pfi praci jednotlivé. Za efektivni by se dalo povazovat, kdyby byl proces
alespon dvakrat rychlejs$i. Dvakrat rychlejsi proces mize byt pouze v pripade, Zze by oba
brusici brousili produkty bez pteruseni, coz ale neni mozné, protoze v urcitych situacich si
navzdjem budou piekaZet a aspon jeden z nich bude nucen praci prerusit. Dalsi ¢as ztrati
komunikaci nesouvisejici s pracovnim procesem. Druhy pracovnik bude mit tedy vzdy vyssi

pfidanou hodnotu pfi préci na jiném produktu samostatné.

Je tedy nutné dohlizet na to, aby brusi¢i pracovali v posadkach opravdu pouze na
produktech, které to pro jejich obtiznou manipulaci vyzaduji. Ve vétsin€ ptipadi postaci,
aby druhy pracovnik pracoval na vedlej§im pracovisti na jiném produktu a poméhal pouze
obcasné pfi piineseni, pretaceni a odneseni produktu po pozaddani prvnim pracovnikem. Stala

ptitomnost obou pracovnikil je nutna pouze vyjimecne.
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10 AKTUALIZACE CASOVYCH NOREM NA STREDISKU
OHYBANI

10.1 Volba optiméalniho FeSeni

Spolecnost vyrabi na zakazku a ma mimotadné Siroké portfolio vyrobkti od mnoha
zakaznikil, s nizkou mirou opakovatelnosti. Neni tedy mozné nastavit normy z realnych

meéfeni stejné€ jednoduse, jako u spolecnosti, kde se vyroba ¢asto opakuje.

Jako nejvhodnéjsi feSeni tedy bylo rozhodnuto pro sestaveni jednoduchého vypocetniho
programu v Microsoft Excel, ktery po zadéni zdkladnich udaji o produktu vygeneruje novou
normu pro Cisty ¢as prace na produktu se zohlednénim vSech parametrii popsanych

v kapitole ¢. 8.

10.2 Sbér dat a analyza vlivu jednotlivych faktori

Pro sestaveni zminéného programu nejprve bylo potieba zjistit, jak velky vliv na trvani
procesu ohybani mé kazdy z faktorti. Bylo tedy potieba nasbirat dostatecné mnozstvi dat, ze

kterych bude mozno tento vliv faktorii ohodnotit.

Sbér dat probihal v intervalu dvou tydni. Méfeni bylo provadéno za pouziti stopek
v mobilnim telefonu a vZdy na 10 kusech stejného produktu, pokud na n¢kterém kusu doslo
k necekanym prodlevam, které bézné nejsou soucasti vyrobniho procesu, nebyl zapocitan.
Pocatecnim bodem méteni byl moment, kdy stal pracovnik s uchopenym vyrobkem pied
ohybacim strojem a kone¢nym bodem vytaZzeni produktu ze stroje po poslednim ohybu.
Spolecné s Casem bylo nutno zapsat pozici stroje, na kterém bylo métfeni provadéno a pocet

ohybti na produktu celkem.

Nisledné byly vysledky méfeni zapisovany do tabulky v Microsoft Excel. Cas byl uvadén
rovnou ve tvaru pramérného trvani jednoho ohybu, tedy trvanim kompletniho procesu
ohybani produktu vydélenym poctem ohybt. Dalsi dulezité parametry produktu byly do
tabulky doplnény z vykresové dokumentace ulozené v informacnim systému Dialog,
pfistupné po zadani produktového kédu do zalozky kusovniky. Obsah produktu v metrech
¢tverecnich se v tabulce vypocital automaticky zadanim vzorce, ktery vynasobil buiiky $itka

a délka na kazdém tadku a vydélil se Cislem 10 000 pro pfevod z centimetrt ¢tvere¢nich.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Pocet | Primér | Délka |« Pozice s
Kéd Produktu ohybii |ohybu (s)|  (cm) Sitka (cm)|Obsah (m?) stroje plechu
(mm)
SXA218041-1rA 6 5,4 68 11 0,07480 11 2
V80099-4 2 9 185 13 0,24050 7 2
1198426 _01-4-5 2 11,5 175 17 0,29750 3 4
060P8000A8V 9 10,11 130 30 0,39000 9 1
81000120802-9 6 7,84 50 30 0,15000 6 1
81000153589-0 3 7 54 42 0,22680 7 1,5
81000153564-0 8 12,85 140 40 0,56000 5 1,5
81730133666-0 4 9,25 62 10 0,06200 7 1,3
60057748rB 4 11,25 165 17 0,28050 9 1,5
210729 1 5,26 12 2,5 0,00300 12 3
SXA2200365/1 1 5,31 1,6 1,2 0,00019 11 1,5
206823 6 5 63 30 0,18900 12 1
SXA218215730360 8 7,25 47 38 0,17860 11 1
113713 4 10,3 70 70 0,49000 1 2,5
226107 8 13,06 65 45 0,29250 5 3
EH7000CA13r1 2 5,12 80 7 0,05600 12 2
060CD20001_10-1 3 13,2 161 70 1,12700 9 1
5105494rC 1 4 20 8 0,01600 12 2
SXA218213710010 3 5,4 10 4 0,00400 11 2
100014375-4-5 2 9,5 88 15 0,13200 7 5

Tabulka 5 Ukdzka vystupu sbéru dat (vlastni zpracovani)

10.3 Vliv velikosti a tvaru produktu

Jako nejvyznamnéjsi faktor ovlivilujici cas potfebny na ohybani produktu byl identifikovan
obsah a tvar produktu. Podle obsahu a tvaru byly produkty rozdéleny do 4 hlavnich kategorii,
do kterych program automaticky produkt zatadil po zaddni rozméra. Pro zohlednéni tvaru

bylo vypocitano pole s pomérem délky a Sitky.
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Malé produkty s obsahem pod nebo rovnajicim se 0,1m? bez ohledu na

Kategorie 1 jejich tvar.

Stfedné velké produkty s obsahem od 0,1m? do 0,6m? a s pomérem

Kategorie 2 | qelky a siky vétsi nebo rovno 4.

Tabulka 6 Rozdéleni do kategorii podle obsahu a tvaru (vlastni zpracovani)

Kazda kategorie byla podrobnéji roz€lenéna na podkategorie podle piesnych rozsahti obsahil
produktu, kazdému rozsahu byl pfifazen Cas, ktery byl ziskan zprimérovanim casti ohybu

u vSech namétenych produktt v tomto rozsahu, ziskanych v prvnich dvou tydnech méteni.

Vysledné rozsahy a Casy:

Kategoriel Kategorie 2 Kategorie 3 Kategorie 4
Obsah (m?) | Cas (s) | Obsah(m?) | Cas (s) | Obsah (m?) [ Cas(s) | Obsah (m?) | Cas (s)

<=0,0005 5 [©1-02>| 7 (01-02> | 6 (0,6-1,1> | 10,5
(0,0005-0,04>| 3,5 |(0,2-04>| 95 | (0,2-04> | 75 | (1,1-1,8> | 13
(0,04-01> | 55 |(04-06>| 11 | (0,4-0,6> | 9 >1,8 16

Tabulka 7 Kategorie a ¢asy podle obsahu produktu (vlastni zpracovani)

10.4 Vliv tloust’ky plechu

Pro zjisténi zévislosti casu potfebného na ohyb na primeéru plechu, ze které¢ho je produkt
vyroben, bylo potfeba porovnat data produktli, které se krom¢ samotného plechu alesponi

priblizné€ shodovaly ve vSech ostatnich parametrech.

Po zméfeni Casu deseti, v ostatnich parametrech shodnych, produkti byla provedena analyza
narustu ¢asu pii rozdilnych priimérech plechu. Naméry pro takovych deset produktii se
nejdiive podaiilo nasbirat v kategorii ,,3“ v rozmezi velikosti 0,4 — 0,6 m? na strojich ¢islo

1 a 7, které maji stejnou rychlost.
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Rozdil o u o
, , Prumérny - . | Tempo rustu pro
v trovnich _— .« | Procentualni rozdil v ar . av s
Primér naméreny . kazdé zvyseni
plechu N oproti plechu o v .
, N plechu (mm) | ¢as ohybu oy priiméru o jednu
(droven = (s) priméru 1 drovei (0,5mm)
0,5mm) !
0 1 7,51 - -
1 1,5 8,05
7,5 % 7,5 %
1 1,5 8,08
2 2 8,46 13 % 6,5 %
3 2,5 8,69
16,5 % 5,5 %
3 2,5 8,82
4 3 9,13
21,5% 5,4 %
4 3 9,07
8 5 10,97 46 % 5,8 %
10 6 11,41 52% 5,2 %
Prlimérné tempo rustu: 6,0 %

Tabulka 8 Vliv priméru plechu na trvani ohybu (vlastni zpracovani)

Pro porovnani vliva tloustky plechu byl vypocitdn procentudlni rozdil mezi primérnym
¢asem ohybu dané¢ho priméru plechu a mezi primérnym c¢asem ohybu nejtenciho plechu
o pruméru jeden milimetr. Tento rozdil byl vydélen poctem trovni, o kolik je dany plech
navysSen od plechu s primérem jeden milimetr, jako Groveil navySeni plechu se pocita

kazdych 0,5mm.

Vysledkem této analyzy bylo zjisténi, Ze kazdé navySeni priméru plechu o jednu troven

prodluZuje ¢as potiebny na kazdy ohyb vyrobku o 6 %.

10.5 Vliv rychlosti stroje

Ohybov¢ stroje byly rozdéleny dle jejich typu. Stroje stejného typu se mohou lisit velikosti,
ale rychlost ohybani je u nich stejnd, jelikoz vyuZivaji stejné technologie. Byly vybrany
tfi produkty, které lze ohybat na vSech typech stroji. V tabulce jsou tyto tfi produkty
oznaceny jako A, B, C.

Tyto ti1 produkty byly nasledné po desetikusovych sériich ohybany jednou na kazdém typu
stroje a primémé Casy ohybl zapsany do tabulky. Rozdily mezi ¢asy byly vyjadieny

koeficientem.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

Produkt A Produkt B Produkt C

T Ozn’att:enl Pram. Prim. Pram. Primérny

yp T's .a cas Rychlostni| c¢as |[Rychlostni| cas |Rychlostni| koeficient

stroje ohybu | koeficient | ohybu | koeficient | ohybu | koeficient
(s) (s) (s)

typl 12,2 6,34 1,00 5,47 1,00 5,84 1,00 1
typ2 11 7,73 1,22 6,40 1,17 7,18 1,23 1,21
typ3 1,7,3,9 9,26 1,46 7,88 1,23 8,94 1,53 1,41
typ4d 5,8 10,33 1,63 9,03 1,65 9,46 1,62 1,63
typ5 6 10,90 1,72 9,52 1,74 10,41 1,78 1,75

Tabulka 9 Srovnani rychlosti riiznych typi strojl (vlastni zpracovani)

10.6 Vliv manipulace

10.6.1 Manipulace mezi ohyby

U vsech kategorii kromé kategorie ,,1° rozliSujeme, jestli je mezi kazdym ohybem potieba
vyrobek z ohybaciho stroje vytdhnou a pietocit, nebo jestli se jednd pouze o takzvany
dorazovy ohyb, kdy produkt pouze zasuneme z piivodni pozice o néco hloubgji. Ohyby bez
této manipulace jsou znateln¢ rychlejsi. U kategorie ,,1 toto ¢lenéni postrada smysl, jelikoz
jsou produkty tak malé a manipulace s nimi rychla, Ze jestli je tieba produkt pietocit ¢i

nikoliv zde nehraje roli.

Byla provedena analyza rozdili mezi dorazovymi ohyby a ohyby s manipulaci na péti
ruznych produktech (vzdy deset naméri na produkt) z kazdé kategorie. Vysledky jsou

zaznamenany v nasledujicich grafech:

Produkty kategorie 2 Produkty kategorie 3

31,07%

35,12%

68,93%
= Trvani ohybu s dorazem = Trvani ohybu s dorazem
= Cas usefeny oproti ohybu s manipulaci = Cas ugefeny oproti ohybu s manipulaci
Obrazek 28 Procentualni vyjadieni rozdilu Obrazek 27 Procentualni vyjadfeni rozdilu
mezi ohyby u produktt kategorie 2 mezi ohyby u produktt kategorie 3

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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Produkty kategorie 4

48,53% 51,47%

= Trvani ohybu s dorazem

Cas usefeny oproti ohybu s manipulaci

Obrazek 29 Procentualni vyjadieni rozdilu mezi ohyby u produktt kategorie 4
(vlastni zpracovani)

Trvani ohybl s dorazem v procentech lze vyjadfit desetinnym cislem jako koeficient
zkraceni dorazovych ohybl oproti ohybiim s manipulaci. Koeficient je zaokrouhlen na

dvé desetinna mista.

Koeficient zkraceni
dorazovych ohybu

Kategorie 2 0,69
Kategorie 3 0,65
Kategorie 4 0,53

Tabulka 10 Koeficient zkraceni dorazovych ohybt (vlastni zpracovani)
10.6.2 Manipulace pred a po ohybani

Vyrobky kategorie ,,1* byvaji uloZzeny na sobé, tudiz si operator mize vzdy jednu davku
polozit na ukladaci polici stroje a po provedeni ohybt hotové kusy odkladat na druhou stranu
ukladaci police a do palet je pak umisti hromadné, az kdyZ mu dojde na polici misto.

Manipulace zabira tedy velmi malo ¢asu.

Vice Casu zabiraji produkty kategorii ,,2* a ,,3%, které kvili vétSich rozmérti nelze ukladat
na ukladaci polici. Operator musi vzdy uchopit produkt z palety polozené na voziku zhruba
metr a pll od ohybaciho stroje a po provedeni ohybu jej ulozit do stejné vzdalené palety na
hotové produkty. Diky kompaktnéj$im rozmértim je tento proces o néco rychlejsi u produktt

kategorie ,,2°.
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Manipulace s produkty kategorie ,,4* diky jejich velkym rozmértim zabira ¢asu jednoznacné
nejvice. Presné Casy ziskané analyzou péti raznych produkti zkazdé kategorie

zpraméerovanim deseti kusii jsou zaznaceny v grafu nize.

Cas pro pfineseni, odneseni a
ulozeni dilu

16 14
14
12
__ 10 9
P 7
S
2
, 1R

Kategorie 1 Kategorie 2 Kategorie 3 Kategorie 4

Obrézek 30 Graf primérnych ¢asti manipulace (vlastni zpracovani)

10.7 Funk¢nost kalkulacky ¢ast potiebnych k ohranéni produktu

10.7.1 Cast,,Vyplnit*

13

Nejdiive uzivatel zada do c¢asti tabulky oznacené Zlutou barvou s nadpisem ,,Vyplnit
zakladni udaje o produktu, tyto udaje Ize vycist z vykresové dokumentace. Jedna se o pocet
ohybt s manipulaci, pocet dorazovych, délku a Sitku produktu a ¢islo stroje, na kterém bude

produkt ohyban.

10.7.2 Cast »Automatické zarazeni do kategorie*

V poli automatické zarazeni do kategorie bude automaticky vypocitan pomér Sitky a délky

produktu, obsah produktu a dojde k ptifazeni kategorie, do které podle tvaru a svého obsahu

nalezi.
Vyplnit [ Automatické zafazenido kategorie |

Tloustk

oustka Pocet ohybu s | Pocet dorazovych | Délka ‘o X X Pomér ) X

plechu . , . Sitka (cm) | Stroj (pozice) . - Obsahv M Kategorie

manipulaci ohybl (cm) délka/sirka
(mm)
2 5 3 150 25 7 6 0,375 2

Obrazek 31 Casti programu ,,Vyplnit“ a ,,Automatické zatazeni do kategorie*
(vlastni zpracovani)
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K ptifazeni do kategorie bylo vyuzito funkeci JKDYZ“a A«

10.7.3 Cast ,Kalkulace*

V casti tabulky nazvané ,,Kalkulace* bude automaticky podle kategorie, do které byl produkt
zatazen a podle presného obsahu v m? piifazen zakladni ¢as na jednotlivy ohyb. Zarovei je
zde ptidélena ptirazka za §itku plechu a stroj, které se pfictou k primérnému ohybu v poli
,»Celkovy ohyb* a pfirdzka za manipulaci, kterd se projevi ve findlnim vypoctu.

Manipulace s

Ptirdzka - stroj |PfirdZka - plech |Celkovy primérny ohyb| dilem(pfineseni,
(s) (s) (s) odneseni, uloZeni)

(s)

3,5 0 0,525 4,025 2

Zakladni ohyb (s)

Obrazek 32 Cast programu , Kalkulace® (vlastni zpracovani)
10.7.4 Cast ,,Piirazky*
Ptirazky jsou pfidéleny za pouziti funkce ,,SVYHLEDAT" z nasledujicich tabulek, které
byly doplnény hodnotami ziskanymi pfi analyze jednotlivych vlivi. U pfirdzek za tlouStku
plechu a stroj skrze koeficient, kterym je vyndsoben ,,Zakladni ohyb*. Manipulace je udana

fixnimi Casy v sekundach.

Kategorie | Pfirézka (s)

| 1 2

1,5 1,06 2 7

11 1,21 2 1,12 3 9

1 1,41 2,5 1,18 4 14
7 1,41 3 1,24
3 1,41 4 1,30
9 1,41 5 1,36
5 1,63 6 1,42
8 1,63 7 1,48
6 1,75 8 1,54

Tabulka 11 Ptirazky (vlastni zpracovani)
10.7.5 Finalni vypocet

Pro finalni vypodet bylo opét vyuzito funkce ,,KDYZ", jelikoz kazd4 kategorie ma vzorec

pro vypocet odlisny. Pocitaji se nasledovné:
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e Produkty kategorie 1: Pocet ohybt s manipulaci x primérny celkovy ¢as na ohyb +

manipulaéni ptirazka pro kategorii 1

e Produkty kategorie 2: (Pocet ohybll s manipulaci x priimérny celkovy cas na ohyb)
+ (pocet dorazovych ohybu x primérny celkovy ¢€as na ohyb x koeficient zkraceni

dorazovych ohybt pro kategorii 2) + manipulacni ptirazka pro kategorii 2

e Produkty kategorie 3: (Pocet ohybt s manipulaci x primérny celkovy ¢as na ohyb)
+ (pocet dorazovych ohybu x primérny celkovy ¢as na ohyb x koeficient zkraceni

dorazovych ohybti pro kategorii 3) + manipulacni ptirazka pro kategorii 3

e Produkty kategorie 4: (PoCet ohybl s manipulaci x primérny celkovy cas na ohyb)
+ (pocet dorazovych ohybu x primérny celkovy ¢as na ohyb x koeficient zkraceni

dorazovych ohybt pro kategorii 2) + manipulacni ptirazka pro kategorii 4

99,06 1,65

Obrazek 33 Pole s findlnim vypoctem
(vlastni zpracovani)

V poli s findlnim vypoctem se zobrazuje vysledek kalkulace v sekundach a také v minutach,

jelikoz v minutach jsou zapsany normy v informa¢nim systému dialog.

10.8 Ovéreni funk¢nosti programu — kalkulacky pro vypocet normy

Program na vypocet normy spotieby €asu na vykonani operace ohrafiovani u daného
produktu byl po jeho vytvofeni otestovan na dvaceti produktech. Nejprve byly parametry
pro kazdy produkt zadany do programu a nasledné Casy potifebné na jejich ohranéni zméteny

stopkami osobné na stiedisku a porovnany s Casem vygenerovanym programem.

V priméru byla odchylka mezi porovnavanymi hodnotami 11 % a nejvyssi zaznamenana
odchylka dosahla procent 19 %. Reseni se tedy ukazalo jako efektivni a miZe vyrazné

piibliZit normy realnym hodnotam.
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10.9 Vyuziti kalkulacky pro vypocet normy

Kalkulacka je vyuzivana k vypoctu piesnych Casti potiebnych k vykonani prace na daném
produktu za optimalnich podminek. Pro vyuziti t€chto €ast jako norem je tfeba navysit dany
¢as o ocekéavané prostoje pracovnika. Stanoveni jejich vySe uz zavisi na vedoucich stiediska,
jelikoz oni sami védi nejlépe, jaké mnozstvi prostoji povazuji za prijatelné.

S pfipocitanim téchto Casii je mozné zacit aktualizovat normy v informac¢nim systému

Dialog a planovani vyroby na Stiedisku ohybani se zefektivni.

Velkou vyhodou je moznost vyuzit program také pii naceiiovani produkti do cenovych

nabidek zdkaznikim bez toho, aniz by byl produkt vyroben.
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ZAVER
Teoreticka Cast prace obsahuje literarni resersi z oblasti vyroby, jejiho fizeni a planovani a

operativni evidence, produktivity a ¢asovych norem.

V praktickd ¢ast se zabyvala dvéma hlavnimi problémy, z nichz oba ovliviiuji schopnost
efektivné planovat a fidit vyrobu ve spolecnosti. Prvni problém se tykal nedodrzovani
spravného pracovniho postupu pro evidenci pracovnich operaci na Stredisku svafovny a
brusirny ve spole¢nosti. V tomto piipadé byly odhaleny dvé hlavni pfi¢iny a to, Ze
zaméstnanci nemaji motivaci spravné vyrobu evidovat a nepoklddaji tento proces za
dalezity. Druhou pfi¢inou je, ze existuji situace, pro které nelze najit spravné feSeni
v soucasnych navodech na spravné provadéni evidence a mnohdy jednotné feseni neni
definovéno vibec. Sou€asné byly pii pozorovani odhaleny dal§i problémy, které piimo
nesouvisi s evidenci vyroby, ale také jim byla v praktické Casti vénovana pozornost,
konkrétn¢ nadprace a zbyte¢na prace v posadkach pii procesu brouseni. Jako hlavni navrhy
na zlepSeni byly zpracovany vhodna doplnéni a opravy souc¢asného navodu a doporuceni pro

zavedeni finan¢nich postihii v piipadé nedodrzovani evidencnich pracovnich postupii.

Druhym tématem praktické¢ casti byla neaktudlnost Casovych norem pro praci na
ohranovacich strojich na Stfedisku ohybani. Soucasné normy v informaénim systému
pocitaji s fixnimi Casy na kazdy ohyb. V realité vSak existuji proménné, které dobu ohybli
trvani zna¢né ovliviuji. U nékterych produkt tedy normy neodpovidaji o vice nez 40 %.
Nejprve doslo sledovanim procesu ohranovani k vytyceni hlavnich faktort, které cas prace
na produktu ovlivituji. Konkrétné velikost a tvar produktu, pramér plechu produktu, typ
ohraniovaciho stroje, a jestli se jedna o ohyby s manipulaci nebo ohyby dorazové. Nasledné
bylo jako optimalni feSeni zvoleno sestaveni kalkula¢niho programu v Microsoft Excel,
ktery na zdklad¢ zadanych parametrii, vygeneruje Cisty Cas prace potiebny pro ohranéni
produktu. Vliv jednotlivych faktort byl zanalyzovan a na zékladé vystupt z téchto analyz
byly vytvoteny kalkulacni vzorce, dle kterych program vypocty provadi. Nasledné doslo
k ovéfeni funkénosti programu, kdy byl srovnan ¢as vygenerovany programem a realita
zméfend stopkami u dvaceti produkti a bylo vysvétleno mozné vyuziti programu

v budoucnu.
Névrhy na zlepSeni a odstranéni soucasnych problémli u obou témat rozebiranych
v praktické casti zlepSi schopnost planovat vyrobu, ¢imZ se snizi pocet opozdénych

objednavek. U opozdénych objednavek je zakazniklim ud¢€lena sleva 10 % z jejich celkové
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hodnoty. Aktualné byva opozdéna zhruba ctvrtina objedndvek. Je o¢ekavano, ze provedena
opatieni snizi pocet opozdénych objednavek aspon o 15 %. Pfi primérné mésicni hodnoté

objednavek 5 000 000 K¢ usetti tedy provedena opatieni 202 500 K¢ ro¢né.
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