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Anotace

Tato diplomova prace se zaméiuje na zlepSovani vyrobnich procesti ve spolecnosti GKR
STEEL, s.r.o.,, za ucelem zkvalitnéni a wusnadnéni téchto procest s vyslednymi
ekonomickymi tsporami spole¢nosti. Diplomova prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti.
Prvni ¢ast jsou teoreticka vychodiska, kterd definuji zakladni pojmy problematiky vyrobnich
procest a navrhuji postupy pro zlepSovani vyrobnich procestu. Druha ¢ast diplomové prace
se zamétuje na aplikacni Cast, ve které jsou popisovany informace o konkrétni spolecnosti
a jeji postupy vyrobnich procesii. Nasledné jsou v aplikacni ¢asti porovnavany normativni
a skutecné doby jednotlivych pracovnich operaci, které maji za kol odhalit plytvani ¢asem
ve vyrobnich procesech. Diplomova prace je podlozena odbornymi studiemi zabyvajicimi
se podnikovymi procesy a jejich fizenim. Tyto studie budou podporou pro navrh
implementace nového systému podnikového procesu. Vysledky diplomové prace budou

pfedstaveny vedeni spolec¢nosti spole¢né s ndvrhy pro zlepSeni vyrobnich procest.

Klicova slova

Procesni fizeni, podnikové procesy, zlepSovani podnikovych procest, vyrobni podnik,

ekonomické Uspory



Annotation

The thesis focuses on improvement of business process in GKR STEEL company, for the
facilitate of these processes with economic savings. The diploma thesis is divided into two
parts. The first part is a theoretical part, which defines the basic concepts of production
processes and proposes methods for improving production processes. The second part of the
thesis focuses on the application part, which includes information about the company and
company’s production processes. The application part compares the normative and the real
times of separate work operations, which should to revealing waste time in production
processes. The thesis is supported by appropriate studies engaged about business process
and management. These studies will be support for the implementation of new business
process system. The results and tips for improvement of production processes in thesis will
be introduced to top managers.

Keywords

Process management, process in production, improvement of business process, production

company, economic savings
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Uvod

Vybér tématu diplomové prace ZlepSovani podnikového procesu ve vyrobni spolecnosti byl
zcela zamérny. Duvodem je pasobeni na pozici vedouciho logistiky a technologa ve vyrobni
spoleCnosti zabyvajici se vyrobou ocelovych konstrukci, které davéa autorovi pftilezitost
ovéfeni si vlastnich tvah vnimanych v procesu vyroby. Pozice vedouciho logistiky
atechnologa obnasi finalni ¢lanek kontrolniho procesu vyroby a koordinaci fadného,

kompletniho a v€asného dodani projektu zédkaznikovi.

Cilem této diplomové prace je prispét ke zlepSeni ¢asti vybraného vyrobniho procesu ve
spole¢nosti, konkrétné casti skladani a svarfovani dilcti, za ucelem zkvalitnéni, usnadnéni
a zrychleni téchto procest s vyslednymi ekonomickymi a ¢asovymi tisporami. Tyto navrhy

budou pfedmétem diskuse s odpovédnymi zastupci spolecnosti.

Metody zpracovani diplomové prace byly voleny tak, aby jejich promysleny zptsob
K nalezeni a zpracovani informaci, naplnil cil diplomové prace. Diplomova prace je
rozdelena na dvé Casti, Cast teoretickou a cast aplikacni. Teoretickd vychodiska definuji
zakladni pojmy problematiky podnikovych procest, jakymi jsou procesni fizeni, work-flow
— systém fizeni, proces fizeni a planovani vyroby, plytvani ve vyrobnich procesech, zpiisoby
rozmisténi pracovist méteni vykonnosti procest, a nasledné navrhuji postupy pro zlepSovani

vybranych podnikovych procesti. Teoretickd vychodiska jsou podlozena odbornou

literaturou zabyvajici se podnikovymi procesy a jejich fizenim.

Pro aplikacni ¢ast byly informace ziskdny vlastnim prizkumem vyrobniho prostiedi,
nefizenymi rozhovory s feditelem spolecnosti, vedoucim vyroby, svafe¢i a vyrobnimi
délniky. Aplikaéni ¢ast obsahuje informace o vybraném vyrobnim podniku vcetné
historického exkurzu, popis Ctyt hlavnich vyrobnich procest, jimiz jsou proces obchodu,
proces vyroby, proces kooperace a proces skladovani. Pro tcely této prace byl vybran proces
vyroby, ktery se zaméfoval na Cinnosti skladani a svafovani. Dale porovnava normativni
a skutecné cCasy jednotlivych pracovnich operaci v podobé modelové zakazky ocelové
konstrukce vzduchového chladi¢e. Vyse uvedené porovnani potvrdi ¢i vyvrati domnénku
plytvani ¢asem v €asti vyrobniho procesu skladani a svafovani dilcii a pfipadné napomiize

ke zjiSténi pficin plytvani. Soucasti porovnani normativnich a skute¢nych €asti pracovnich
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operaci bude i ekonomické vyhodnoceni, které spolec¢nosti predlozi hmatatelné a méfitelné

dikazy zavéru této prace.

Zaver diplomové prace bude vénovan navrhiim na zlepSovani a zhodnoceni, zda se
stanoveny cil diplomové prace podafilo naplnit. Nasledn¢ bude prace predstavena vedeni
spole¢nosti, se kterymi bude vedena diskuse o zlepSovani vyrobnich procest a na zékladé
zhodnoceni piinosu navrhti a diskuse budou spole¢nosti podniknuty kroky ke zlepSeni

vybranych podnikovych procest.
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1 Teoreticka vychodiska

Tato kapitola se bude vénovat jednotlivym pojmtm spadajicim do problematiky vyrobnich
procesi a jejich dosavadnich poznani. Zaroven se zaméfuje na to, jak lze Iépe
implementovat, modelovat, inovovat a kontrolovat procesy a tim je zlepSovat. Jedna
z kapitol v teoretické Casti je zaméfena na problematiku plytvani ve vyrobnich podnicich.
Dalsi kapitoly pak pojednavaji o efektivnim rozmisténi pracovist a meéfeni vykonnosti

procesi v podnicich.

1.1 Definice pojmu podnikovy proces

Definici pojmu podnikovy proces uvadi napt. Becker et al. (2003), ktery oznacuje podnikovy
proces jako specialni proces, ktery je fizen podnikovymi cili spole¢nosti a podnikovym
prostiedim. Podle Saxena (2007) je podnikovy proces posloupnost cilové orientovanych akci
provadénych pracovnimi jednotkami, které se v pribéhu casu opakuji. Jurova (2016)

vysvétluje podnikovy proces pouze jako zménu stavu.

Jurova (2016) dale rozdéluje podnikové procesy do tii zakladnich skupin dle dulezitosti
a ucelu. Jedna se o hlavni procesy, které jsou diivodem existence spolecnosti a tvofi jeji
hodnotu. Dale pak fidici procesy, které zajistuji fungovani organizace a sami nepfinaseji
spolecnosti zadny zisk, ale zajist'uji fiditelnost a stabilizaci podniku. Tyto procesy tvoii
prostiedky, kterymi Ize déle tvofit kli€ova rozhodnuti. Do této skupiny patii napt. planovani
¢1 vytvareni strategie. Posledni skupinou jsou podptrné procesy, které obstaravaji podminky
pro vykonavani procest prosttednictvim dodavani sluzeb a produktt. Tyto procesy mohou
probihat pomoci outsourcingu. Zaroven vytvareji podminky pro uspésné fungovani

klicovych procest.

Dle Svozilové (2011) je hlavnim smyslem procest vytvoteni urcitého vystupu. Kazdy proces
ma na zacatku né&jaky vstup, ktery se podrobi urcité transformaci na zéklad¢, které je na
konci ziskan vystup. Podnikové procesy musi vzdy korespondovat se strategickymi cili
podniku, byt dostatecné flexibilni, aby mohly reagovat na zmény prostiedi a vyjimecné
situace a musi byt nastavené tak aby vyuZzivaly vSech zdroju a zaroven neplytvaly zddnymi
zdroji. Ve své publikaci, dale hovoti o zlepSovani procesti. Pro celkové zlepSeni procest je
dilezité se nejdiive zaméfit na jednotlivé elementy podnikovych zdroji a nésledné zajistit

jejich optimalni synchronizaci pro maximalni vykonnost. Jednotlivymi elementy jsou lidé,
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kteti do systému vnaseji své schopnosti a motivaci pro fungovani procesi, technologie, které
usnadnuji jednotlivé kroky a prostiedi, ve které se dany podnik nachazi. Pro zlepSovani

procesu je vyuzivano riznych metod, které napomahaji spravnému fizeni podniku.

Jednou z nejc¢astéji pouzivanych metod je komplexni systém fizeni kvality (TQM), coz je
pfistup k fizeni podnikovych procesii zalozeny na trvalé spokojenosti zidkaznika. Tato
metoda je zalozena na nckolika hlavnich principech, které jsou v ramci fizeni kvality
uplatnovany. Jednd se o orientaci na zékaznika, ucCast vSech pracovnikl, procesné
orientované fizeni, integrovany systém, strategicky a systematicky pfistup, neustalé

zlepSovani, objektivni rozhodovani a komunikace (Jurova 2016).

1.1.1 Modelovani procesii

Modelovani procesit méa za ukol vizualizovat procesy do procesnich map. Pro tyto
vizualizace se pouZivaji specializované softwarové nastroje. Model zobrazuje nékolik
pohledii na organizaci, kterymi jsou organiza¢ni — vyjadiuje popis podniku ve smyslu
nadfizenosti a podfizenosti utvart, jednotlivych pozic a konkrétnich pracovnikd,
funkéni — popisuje oblast, skupiny procest, jednotlivé procesy, subprocesy a ¢innosti. Pro
funk¢éni schémata je ¢asto vyuzivano vyvojového diagramu. Dal§im pohledem na organizaci
je datovy pohled — popisuje €innosti nastavajici mezi jednotlivymi udalostmi. Standard,
ktery zastfeSuje modelovani procesl je norma ISO 14258, ktera definuje zakladni pojmy
a pravidla pro modelovani organizace. Na tuto normu navazuje dal§i norma ISO 15704, ktera

definuje potieby slouzici k samotnému modelovani organizace (Jurova 2016).

Dle Hucky (2017) je modelovani procesti zjednodusenym vyjadienim zkoumané reality,
ktera co nejvice zachycuje chovani redln€ modelovaného objektu. V modelu byvaji obvykle
zachyceny jen urcité vlastnosti, které jsou v danou chvili dilezité. Od zbylych vlastnosti
muze byt upusténo z divodu nezndmosti danych vlastnosti nebo pro zjednoduSeni
modelovani. Hlavnimi divody pro modelovani je napt. zajisténi optimalizace podnikovych
procest, analyzy dopadu rozhodnuti na podnikové vysledky nebo pii vytvareni navrhu
informac¢niho systému. Pokud chce byt manazer schopen efektivniho rozhodovani a znat
doptedu mozné disledky svého rozhodovani, je vyhodné vyuzivat pravé modelovani

procest.
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Hucka (2017) na pojem modelovani procesti nahlizi oproti Jurové (2016) z hlediska
kvalitativniho a kvantitativniho. Kvalitativni hledisko se zabyva procesy z pohledu jejich
obecné struktury a ve vétsi irovni agregace. Vede tak k modeliim spise na strategické tirovni,
jako je podnikova struktura, vytvareni nebo optimalizace prodejnich kanall, zavadéni
novych vyrobkll apod. Z hlediska kvantitativniho se berou v ivahu stavajici nebo
navrhované struktury na urovni konkrétnich procesii a dat ziskanych z bézicich procesii
a vede k optimalizaci z hlediska ¢asu, nakladt a obecné zdroju. Pii modelovani se vyuziva
metody popisu chovani a vyznamu tohoto chovani pro modelovy celek. Pro tento ptistup se
pouziva pojem sémanticky model. Ten vypovida o globalnich vztazich a jejich vyznamech
Vv dané problematické oblasti. Modelovani podnikovych procest je hlavni fazi pfi navrhu

nového nebo inovovaného feseni (Hucka 2017).

1.1.2 Implementace procesi

Implementace procest je navazujicich procesem po modelovani procesti. Hucka (2017)
postupuje dle dvou riznych hledisek. Prvnim je organizaéné technické hledisko, které
predstavuje pohled na vlastni technické a organizacni postupy vedouci k zavedeni nového
nebo inovovaného systému podnikovych procesi. Pti implementaci s pomoci organiza¢niho
hlediska se vydavaji soubory pravidel a opatieni, kterd maji pracovnici dodrzovat. Pro chce
podnik zménu vnést 1 do informacnich systémul podniku je tfeba provést dalsi organizané
technické kroky. Nejdiive podnik provéii, zda stavajici systém dokdze se zmeénou pracovat
a zda nebude zapotiebi obsahlej$i zména softwaru. V ptipad€ potteby vétSiho zasahu do
softwaru se v dalsi fazi provede zaskoleni zamé&stnanci a nasledné vykonnostni test, ktery
kontroluje doby odezvy u jednotlivych uZivatel. V posledni fazi se pak ptesunou data do

nového systému.

Z hlediska managementu realiza¢niho tymu je ptedstavovan n€kdy podcetiovany pohled na
socialné ekonomickou problematiku spojenou se zavadénim inovaci. Implementace procest
je spojena s podminkami a mechanismy, které jsou dilezité pro uspéch tymu. Jednim
Z mechanismii dalezitych pro uspéch je komunikace a pienos znalosti jednotlivych ¢leni
tymu. Obecné zndmou podminkou fungovéni tymu je, Ze vykon tymu je dan nejslabSim
¢lankem. Vykon se vedeni podniku mliZe snaZzit zvysit pomoci motivace pracovniki, ktery
je zéavisly na komunikacnich schopnostech a velikosti podpory projektu ze strany vedeni.

Pracovnici mohou mit obavy z budoucnosti podniku, a tak je potfeba s nimi neustéle
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komunikovat a informovat je o priibéhu situace. Pracovnici tak ziskavaji pocit, Ze jsou

dilezitou soucasti kolektivu a podnécuje to v nich vétsi motivaci k praci.

Ve vysledku je tedy dulezité pro uspéSnou implementaci procesii brat zietel jak na
organizac¢né technickou stranku zavadéni, tak i1 na strdnku socialné ekonomickou (Hucka

2017).

1.1.3 Kontrola procesi

Kontrola procesti by méla probihat béhem vsech fazi implementace podnikovych procesti.
Pomoci standardizace procesti se zdvazn¢ stanovuji postupy a vysledky provadéni procesi.
V podniku se pouzivaji pro kontrolu procesii takové ndstroje, které umoziuji ucinnou
kontrolu podnikovych zdrojui a opiraji se napt. méfeni vykonnosti nebo kontrolu odchylek

od jednotlivych ukazateli.

Existuji rizné moznosti zjiStovani odchylek od jednotlivych ukazatel. Denni praxe
poukazuji na skute¢nost pracovniki, kteti tmyslné opomijeji ¢i obchdzeji stanovené postupy
z dtivodu administrativni zatéze. Z téchto divodi by v podniku mély probihat systematické
a pravidelné kontroly formou auditd. Audity zjiStuji, zda zvolené procesy jsou vhodné
a ucinné a zda jsou v denni praxi uvadeéna v Zivot. Vystupem takovych auditl jsou navrhy
opatteni, ktera opravuji odchylky mezi zaddnim procest a skute¢nym plnénim procest
a jejich ptijeti. Pro audit ve spolecnosti by se m¢l dle postupu ur€it auditor, ktery nema
odpovédny vztah k danému procesu. Nasledné se pfipravi plan auditu se seznamem témat,
ktera bude audit zkoumat. Pro kontrolu dodrzovani zadani auditu se vede diskuze s ucastniky
procesu a stanovi se do jaké miry odpovida zadani skutecnosti. Po ur€eni odchylek je potteba
zjistit diivod téchto odchylek, zejména zda se zadani nedodrzuji nebo jsou ucelna. V posledni
fazi se navrhnou adekvatni opatieni pro lepsi dodrzovani jednotlivych zadani procesu

a auditor zapiSe odchylky do zapisu pro budouci audity (Hucka 2017).

1.1.4 ZlepSovani a inovace procest

Zlepsovani a inovace procesu je stale se opakujici proces. ZlepSovani a inovace podnikovych
procest také tizce souvisi se spokojenosti zakaznikt (Kale 2019). Inovace a zlep$eni, které
se ucastniktim jevily jako vhodné v daném okamziku a to neznamend, Ze bylo dosazeno

optimalnich feSeni z divodu, kdy se napf. nepodaii proces Upln€ spravné pochopit a pfi
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kontrole se ukaze, ze n¢které kroky jsou zbytecné nebo naopak nékteré ucelné kroky chybi.
Déle mize kontrola odhalit, ze existuji moznosti, které dokazi proces realizovat 1épe,
s niz§imi naklady nebo rychleji. Jednim z divodi zjisténi Spatn€ nastavenych procest mize
byt i1 tlak, ktery je vytvaien na podnik z divodu zmén. U zmén procesit se rozliSuje
zlepSovani, které je provadéno pribézné a fadime sem napf. zménu potadi jednotlivych
krokd procesu nebo zjednoduSeni procesu. Zasadou u zlepSovani je, Ze proces je ve své
zakladni struktufe nezménén. Naopak u inovace procesu dochazi ke zmeéné struktury jako
napf. zavedeni novych inovacnich technologii pro podporu procesu. Vyhodami této zmény
je zvySeni vykonu spolecnosti, moznost presnéjsiho plnéni pozadavkl od zdkaznika nebo
zrychleni prubeéhu procesi. Rizikem zavedeni inovaci je zjisténi ocekavéani od inovace az
Vv pritbéhu realizace. V tomto kroku jiz byly vynaloZeny néklady a podniknuty Casto jiz

nevratné zmény (Hucka 2017).

1.2 Definice pojmu podnikové fizeni

Vachal a kol. (2013) ve své publikaci vysvétluje podnikové fizeni jako informaéni pisobeni
fidiciho systému na systém fizeny se zpétnym propojenim, které vyvoldva u fizené¢ho
systému cilové chovani. Pro fizeni jako informacni piisobeni mezi dvéma systémy se
predpokladéa existence zpétné vazby mezi fidicim a fizenym systémem, existence cile
a programu tidiciho systému, ktery musi byt schopny ptisobit na fizeny systém a piijimat
informace o jeho chovani a fizeny systém musi byt schopny pfijimat informacni ptisobeni,

dosahovat cilového chovani obsazeného ve svém repertoaru chovani (viz obrazek 1).

Cil, informace
’  E—
program
Zpétna
vazba L
(kontrola) _ Ridici
pusobeni
fizeny
systém
4’ Cilové chovani
Obrdzek 1 Rizeni

Zdroj: vlastni zpracovani dle VACHAL, Jan a Marek VOCHOZKA, Podnikové ¥izeni, s. 20.
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Proces fizeni 1ze posuzovat dle dvou zdkladnich hledisek. Prvnim hlediskem je horizontalni
Clenéni, které predstavuje vztah fidicich ¢innosti fidiciho systému K fizenému systému
a vymezuje formalni stranku. Horizontélni Clenéni se dale d¢€li na faze planovani, jehoz
ukolem je urcit cile, vybrat dané rozhodnuti a stanovit ¢asovy postup realizace. Dalsi fazi je
organizovani, které vytvaii docasné nebo relativné trvalé vazby mezi lidmi a vyrobnimi
prosttedky a tim i vytvafi organiza¢ni systémy a udrzuje jejich funkci. Posledni fazi
horizontalniho hlediska je operativni fizeni, které predpoklada existenci piedchazejicich fazi
a ma za cil realizovat vytyCené cile. Druhym hlediskem procesu fizeni je vertikalni ¢lenéni,
to rozliSuje jednotliva stadia cyklu fizeni a které probiha v kazdé fazi. Zakladnimi stadii
cyklu fizeni je pfijeti informace, rozhodovani, ovliviiovani a kontrola. Proces fizeni 1ze délit
i dle obsahového zaméteni. Toto zamé&feni rozliSuje mezi fizenim vyrobné technickych
procestl, organiza¢né ekonomickych procesti a socialné fidicich procesti. Casto vyuzivané
déleni je dle charakteru cile, které se d€li na strategické fizeni, taktické fizeni a realiza¢ni

fizeni.

Pojeti ¥izeni lze vymezit v uz§im nebo §ir§im smyslu. Rizeni v uz§im smyslu piedstavuje
cilové usmérnovani procesu v jiz existujicich systémech. V $ir§im smyslu se jedna o souhrn
ruznorodych usmérnovacich zasahd, mezi néz patfi planovani, organizovani, regulace,
rozhodovani, kontrolovani, motivovani a dalsi, 1ze tedy fict, Ze se jedna o zastfeSujici pojeti

pro vSechny faze a cykly fizeni.

Rizeni je slozity a mnohostranny proces, v némz jsou usmériiovany vyrobné technické,
ekonomické a socialni procesy, které jsou spojeny mnozstvim vzajemnych vazeb. Jedna se
0 specializovanou ¢innost, kterd je zdroven nevyhnutelna v riznych organizacnich celcich.
Rizeni lze oznadit za subjektivni, cilevédomou ¢innost lidi, nutnou, vyplyvajici z podstaty
transformacnich procesli, poznavajici a vyuzivajici objektivni zékonitosti ptirody
a spolec¢nosti. Sméfuje ke stanoveni spravnych cild, nejvhodnéjsich prostiedkii a cest k jejich
dosazeni a zplsobu zabezpeceni pribéhu a kontroly téchto stanovenych ¢innosti (Vachal
a kol. 2013).

1.3 Definice procesni fizeni

Jeston (2018) definuje jednotlivé terminy procesniho fizeni. Napf. u manazerské discipliny

je potieba aby management jasné pochopil, Ze obchodni procesy jsou zakladni a kritickou
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soucasti obchodniho uspéchu. Proaktivni fizeni téchto podnikovych procesit vyznamné
napomiize k plnéni strategickych cilii organizace. Ridici proces musi byt zadkladni soucésti

toho, jak je fizeno podnikéani a vykonna moc je zasadni zavazek.

Proces, ktery je definovan mnoha riiznymi zptsoby, je dle Jestona (2018) nejlepsi pouzivat
jednoduchy pohled na definici ,,je to cesta véci, které se tu délaji. Dale objasnuje termin
uspéch, jako realizaci strategickych cil, jak jsou uvedeny ve strategii organiza¢niho planu.
Na urovni projektu jde o realizaci hodnoty nebo obchodnich pfinosii nastinénych
vV obchodnim pfipadu projektu a na procesni trovni se jedna o dosazeni operacnich cilii
tymu. O terminu organizace hovoti v tomto kontextu jako o celé organizaci, resp. jeji ¢asti,
ktera je sama o sob¢€ samostatna. Procesni fizeni (angl. Business Process Management, dale
jen BPM) se tykéd komplexnich podnikovych procest spojenych s touto ¢asti organizace.
Hitpass (2014) definuje BPM jako dosaZeni cilti organizace prostfednictvim zlepSovani,
fizeni a kontroly zakladnich podnikovych procest. Hitpass (2014) dale dodava, ze BPM je
disciplinovany pftistup k identifikaci, navrhovéani, provadéni, dokumentovani, plnéni,
meéfeni, monitorovani a fizeni automatizovanych i neautomatizovanych podnikovych
procesti za ucelem dosazeni konzistentnich, cilenych vysledki v souladu se strategii
organizace. Tato komplexni zaméfeni presahuji hranice organizace a mé¢la by zahrnovat
I dodavatele a zakazniky, by méla vést k minimalizaci silového efektu ve vétSing€ organizaci.
Hlavnim tkolem organizaci je pomoci procesniho fizeni dosahovat cilti. Cile implementace
BPM se pohybuji od strategickych cili organizace az po jednotlivé procesni cile. Témi je
dosahovani obchodnich vysledkii. BPM neni cilem samo o sobé, ale spiSe prostredkem
k dosazeni obchodnich cild. Neni to ,.feSeni hledajici problém.“ Pro procesni fizeni je
nezbytné 1 neustalé zlepSovani. ZlepSeni je 0 zefektivnéni obchodnich procest
a zefektivitovani nebo dokonce obraceni hodnotového fetézce organizace nebo jeho odvétvi
nahoru, doli nebo naruby. Piikladem je obchodni transformace pfistupujici k BPM. Ke
zlepSovani procesil je potieba i kvalitni fizeni vykonnosti. Jedna se o méfeni vykonnosti
procestu a fizeni lidi. Jde o uspotfadani vSech podstatnych soucasti a dil¢ich komponentl pro
vSechny procesy. Tim je mySleno uspotadani lidi, jejich dovednosti, motivace, métitek

vykonu, odmén, procesti samo o sobé&, struktur a systémil nezbytnych pro podporu procesu.

Samotné tizeni procest — BPM je o spravé nynéjsich 1 budoucich komplexnich obchodnich
procest, aby bylo zajisténo, ze budou vzdy relevantni pro podnikani. Zakladni slozkou

vedeni je schopnost spravného méfeni. Pokud nelze néco zméfit, nelze se pak neustale
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zlepsovat a spravovat to. K zajisténi toho je rovnéz zasadni dodrzovani procesnich fizeni
a predpist. Ve spolecnosti se mohou objevit i procesy, které nejsou nezbytné. Ne kazdy
proces v organizaci prispiva k dosazeni uspéchu strategickych cilii organizace. Nezbytné
procesy jsou ty, které pfispivaji. Procesy a jejich fizeni nam v prvni fadé napomaha zlepSovat
své postaveni na trhu. Implementace BPM musi mit dopad na poskytovani vyhod
v podnikani. M¢lo by se zaméfit na kliCové podnikové procesy, které jsou zasadni pro
primarni obchodni ¢innost — procesy, které pfispivaji k dosazeni strategickych cili

organizace (Jeston 2018).

1.4 Workflow — systém Fizeni

Termin workflow se Casto pouziva v souvislosti s procesnim fizenim a procesni analyzou,
zejména v oblasti informacnich systému. Odkazuje na to, jak prace, jednotlivé ¢innosti, které
jsou provadény, zucastnéné osoby a informace potifebné k dokonceni prace prochazi celym
procesem. Pracovni postup je tedy definovan pomoci jednotek toku vyplyvajicich ze siti

aktivit, siti vyrovnavacich paméti, zdroju a informacnich struktur.

Rizeni administrativnich procesti se ¢asto nazyva workflow management a informadni
systémy, které podporuji workflow management, jsou nazyvané systémy fizeni pracovniho
toku. Workflow management lze pokladat za synonymum procesniho fizeni. Zpracovani
dokumentii ma zdsadni misto v fizeni workflow, stejn¢ jako podnikové dokumenty jsou
spole¢nym médiem pro informacni procesy (jako je analyza toku dat, ukladani a vyhledavani
databazi, zpracovani transakci a sitové komunikace) a obchodni procesy. Rizeni workflow
kontroluje akce provadéné s dokumenty pohybujicimi se ve vyrobnim a obchodnim procesu.
Konkrétné se pouziva software pro spravu workflow, ktery urCuje a tidi, kdo ma pfistup, ke
kterému dokumentu, jaké operace mohou zameéstnanci provést na daném dokumentu
a posloupnost operaci, které jsou s dokumenty provadény ze strany pracovnikll v procesu.
Pracovnici maji pfistup k dokumentim (napi. nakupnim objednavkdm nebo vyrobnim
vykresiim) v systému fizeni workflow. Tito jedinci provadéji operace, jako je plnéni ukolil
a Upravy na dokumentech. Napf. zaméstnanec, ktery zpracovava vyrobni dokumentaci
obvykle musi vyplnit formulaf zakazky k poskytnuti informaci jako je ¢islo zakazky, rozsah
zakazky a poZadovany termin splnéni zakazky. Elektronicky dokument muze jit do
konstruk¢ni kancelare, kde jsou pfidany dalsi informace. Pak formuléf pravdépodobné jde

za manazerem, ktery ho miZe schvalit tak, jak je, nebo pozadat o dalsi informace. Nakonec
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se formulat umisti na spole¢ny server, kde je k dispozici vSem zaméstnancim. Tento
jednoduchy pftiklad ilustruje kontrolni ¢innosti, které jsou provadény pied schvalenim
zakazky k vyrobé. Cinnosti jsou provadény v poradi, aby bylo zaruceno, Ze schvalené
informace nebudou zménény v pozd¢jsi fazi. I kdyz je sekvence dobie zavedena a zajistuje
pozadované informace, software by pro spravu pracovniho toku mél byt schopen zpracovat
vyjimky (napf. kdyz manazer rozhodne, Ze je v nejlepSim z4jmu spolecnosti, obejit béznou
sekvenci pracovniho postupu), piepracovat smycky (napi. kdyz je pozadovano vice
informaci od zdkaznika) a ziskani povoleni k uprave a aktualizace zadosti, neZ manazer ucini

konecéné rozhodnuti.

Vyvojafi softwaru fizeni pracovniho toku neustdle zaclenuji do svych produkti dalsi
flexibilitu, aby se kupujici mohli vyporadat s rostouci slozitosti modernich obchodnich
procesti bez potieby dalSiho programovani pocitace. Diky svému rozsifenému rozsahu
a flexibilit¢ je moderni software pro spravu pracovnich postupli ¢asto oznacovan jako

softwarovy systém pro fizeni obchodnich procesi (Laguna a kol. 2018).

1.5 Proces Fizeni a planovani vyroby

Vyroba ve vyrobnim podniku je ¢innost, pti které vznikaji samotné produkty. Pro tuto
¢innost je zapotiebi navrhnout postupy a procesy, které zajist'uji fungovani celé organizace.
Proto je potieba, aby vyrobni procesy byly v souladu s organizaci celé spole¢nosti. Coz
uvadi ve své publikaci 1 Felype Neis a kol. (2017), ktefi dosli k zdvéru, ze organizacni
struktura podniku Gzce ovliviiuje a je ovliviiovana procesy ve spolecnosti (Felype Neis a kol.

2017). Rizeni a planovani vyroby lze rozdélit do nékolika zékladnich skupin.

1.5.1 Organizac¢ni typy vyroby
Organiza¢ni typy vyroby urcuji, jakym zptisobem probiha vyrobni proces. Z hlediska toku

materialu je 1ze rozdélovat na nize popsané typy vyroby.

Prvnim typem je proudova vyroba, ktera nastava, pokud tok materidlu od vstupu ke
kone¢nému vyrobku neni ptferuSen. Pracovni operace probihaji bez piestavek a ¢asoveé na
sebe navazuji. Pfi tomto typu vyroby je vétSinou vyuzivano bézicich pasu a lze se s ni setkat

hlavné ve vyrobé¢ aut ¢i napt. balikovné.
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Mezi dalsi typy patii dilenska vyroba. Stroje a pracovni mista se stejnymi pracovnimi
operacemi se sdruzuji do jedné ¢asti vyroby (napf. soustruzna, délirna). Uspotfadani prostoru
je tedy zavislé na danych operacich. Nevyhodou tohoto typu vyroby jsou vysoké naklady na

manipulaci, vznikajici pfi pfepravé materialu.

Jednim z nejcastéji vyuzivanych typid je Skupinova vyroba. Skupinova vyroba kombinuje
proudovou vyrobu s dilenskou. Vyuziva se zde vyhod obou organizacnich typt a zaroven se
snazi vyluCovat jejich nevyhody. Napt. kvili velikosti n€kterych stroja, je ¢ast vyroby

dilenska, ale z hlediska uspoteni nakladii na manipulaci je vyuzivéano i proudové vyroby.

Lze vyuzivat 1 vyrobu na stanovisti. Tento typ je vyuzivan pfi vyrob& nehybnych vyrobkl
(napft. silnic, budov). Potiebné faktory se dopravuji na stanoviste, ¢imz se tento typ stava
narocnym pro zajisténi dopravy a tvori se vysoké naklady na piepravu. Rozlisit 1ze externi
a interni vyrobu na stanovisti. Interni vyrobu si lze ptedstavit u velkych objektii, kterymi

mohou byt lodé, letadla nebo lokomotivy.

Vyrobni hnizdo je organizacnim typem vyroby, kde jsou organizac¢né i prostorove slouceny
vSechny vyrobni faktory, zabyvajici se podobnymi dilci nebo vyrobky. Vyuziva se zde
pracovné-organizaéni struktury, ktera pfedstavuje vyuzivani autonomnich pracovnich
skupin. Clenové skupin maji na starost zarovei i oblast planovani, fizeni a kontroly svého

useku (Hucka 2017).

1.5.2 Vyrobni typy
Hlavni ¢innosti podniku je samotna vyroba, ktera dle definice pteménuje vstupy na vystupy.
Pti vyrobé nejdiive do procesu vstupuje zdroj, ktery je vyrobnim procesem preménén na

vystup. Ve vyrob¢ rozdéluje Hucka (2017) nekolik nize uvedenych typl vyroby.

Prvnim typem je projekt. Projektem je oznacovany vyrobek nebo sluzba, u kterého se
nepiedpokldda opakovanost. Projekt je obvykle vztahovan ke konkrétnimu mistu
a potiebam. Dal§im druhem vyroby je kusova vyroba. Podniky s kusovou vyrobou
zpravidla pracuji na zdklad€é konkrétnich objednavek. Obchodni partner na trhu neni
anonymni a vyroba je pfizplisobena konkrétnim pozadavkim zakaznika. Tento typ vyroby

je Casto spojovan s dilenskou vyrobou nebo vyrobou na stanovisti. Neni zde urcen zadny
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pevny pracovni program. Za opak kusové vyroby lze pokladat vyrobu opakovanou. Jedna
se o vyrobu, kdy podnik vyrabi své vyrobky opakované. Miize se jednat o sériovou ¢i
hromadnou vyrobu. Hromadnd vyroba je charakteristickd tim, Ze podnik vyrabi stejny
vyrobek vV neomezeném mnozstvi. Lze vyrabét jeden druh vyrobku nepfetrzit¢ v predem
neohrani¢eném a neukonceném mnozstvi nebo jako druhovou vyrobu, kdy je se vyrabi
produkt stejnou technologii, ale s jinym vstupem surovin. Sériova vyroba vyrabi vice davek
totozného vyrobku, kdy mutze byt velikost vyrobni davky omezena rozhodnutim
managementu (Cisté sériova vyroba) nebo technologickym omezenim vyrobniho zafizeni

(vyroba v Sarzich).

1.5.3 Planovani a Fizeni vyroby
Planovani vyroby se uskutecituje uvnitt podniku se zamétenim na vyrobni procesy a zajisténi

provadéni kol od vzniku az po jejich ukonceni (Morana 2018).

Operativni planovani vyroby urcuje, o jaky rozsah operaci se jednd na zékladé typu vyroby.
Pti hromadné vyrobé¢ se urcuje dle rytmu prace vyrobnich linek, pfi sériové vyrobé se urcuje
dle rozsahu a periodicity jednotlivych davek a pii kusové vyrobé zélezi na lhltovych

rozvrzich praci na zakazkach.

Napli tizeni vyroby spociva v realizaci podrobného planu, kontrole a koordinaci rozpisti
prace, kontrole postupu praci a jejich koordinace a koordinace manipulace zbozi v podniku.
Soucasti fizeni vyroby je i pouzivani evidence vyroby k ¢emuz mohou slouzit dokumenty

jako vyrobni vykazy, privodky a dalsi (Hucka 2017).

1.6 Plytvani ve vyrobnich procesech

Plytvéni ve vyrobé je Casto spojovano s japonskym slovem Muda, které v piekladu znamena
plytvani ¢i odpad. Popisuje koncept neuziteCnosti, nepotiebnosti nebo necinnosti. Koncept
eliminace Mudy, je hnacim konceptem napiiklad vyrobniho systému a stihlé vyroby ve
spole¢nosti Toyota. Muda je tikolem bez ptidané hodnoty (angl. non value added, dale NVA)
v ramci procesu. VSechen Muda je plytvanim; a plytvani nepiidava hodnotu produktu ani
procesu, zakaznik nebo koncovy uzivatel s nimi v cené nepocita. VSechny Mudy lze podle

Gilchrist (2021) rozdélit do dvou typi, které mohou organizacim pomoci snizovat nebo
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eliminovat odpady pro ucely projektu a zlepSovani. Muda mize byt dle Gilchrist (2021)

oznacovana jako typ I nebo typ Il. Jednotlivé typy budou detailn¢ popsany v textu nize.

Muda typu I

Mudou typu I jsou dle Gilchrist (2021) ukoly bez ptidané hodnoty (angl. non value added
tasks, dale NVAT), které mohou byt ve skute¢nosti nezbytné nebo vyzadované okolnostmi.
Kontrola produkt béhem procesu miize byt vyzadovana, pokud je znamo, ze béhem procesu
mohou vznikat vady. Protoze organizace nechtéji, aby se zdvadné zbozi dostavalo k jejich
zakaznikiim, budou se snazit zavést kontrolu kvality. Fyzicky akt inspekce, ¢as a naklady
s nim spojené, jsou povazovany za Mudu. Organizace vSak nemtize toto plytvani odstranit,
dokud neidentifikuje hlavni pfi¢inu vzniku a nevyfesi problém v rdmci procesu. Nekdy
mohou byt pomocné procesy v organizaci také Mudou typu |. Napt. koncovy zakaznik
nedostava ptimou hodnotu z procest lidskych zdroji v ramci organizace. Pokud vsSak
zaméstnanci nedostanou mzdu nebo benefity, pravdépodobné nebudou pokraovat v praci.
Tyto HR procesy jsou proto povazovany za nezbytné pro fungovani organizace. Namisto
odstratiovani Mudy budou muset tymy najit zpisoby, jak cinit nezbytné Mudy co

nejucinnéjsi a nakladové nejefektivnéjsi.

Muda typu 1l

Mudou typu II jsou NVAT, které nejsou nezbytné a lze je z procesu okamzité odstranit.
Pokud je napt. produkt piepravovan po nékolika pracovistich, zatimco je dokoncovan, je
pravdépodobné, Ze se jedna o piiklad Mudy typu II. Pfeuspofadanim pracovniho postupu by
tymy mohly byt schopny podstatné snizit mnoZstvi pieprav, aniZ by bylo nutné provést

jakékoli skutecné zmény ve zplsobu sestavovani produktu.

Nekteré typy Muda jsou snadnéji identifikovatelné nez jiné, a proto Lean Six Sigma vyuziva
nastrojii, kterymi je mapovani toku hodnot. Diky pochopeni procesu na vSech trovnich,
mohou tymy s vétsi pravdépodobnosti identifikovat rizné formy Mudy. Podle Taicha Ohna,
hlavniho inZenyra Toyoty, existuje sedm Muda neboli zdrojl, které jsou b&zné chybné
vyuzivany a Spatné spravovany, patii mezi né: nadprodukce, korekce, inventura, pohyb,

pfeprava, nadmérné zpracovani a ¢ekani.

O plytvani hovoti ve svych publikacich i Jurova (2016), kterd vysvétluje, ze pro eliminaci

ztrat je potieba rozliSovat viditelné zlepSeni a skutecné zlepSeni. Do viditelného zlepSeni se
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zahrnuji Cinnosti jako je sniZovani manipulace s materidlem. Toho lze doséhnout
vybudovanim automatickych dopravniki nebo vytvofenim regalovych skladd. Tyto
opatfeni, ale neznamenaji automaticky i skutecné zlepSeni. Skutecné zlepSeni nastane az
tehdy, kdy jsou definovany problémy a jejich pfiCiny. Analyzou aktudlniho stavu je potfeba
tyto problémy zjistit a ndsledné¢ pak zlepSovat. RozliSovat 1ze podle Jurové (2016) 8 druhti
plytvani ve vyrobnich procesech. V nékterych bodech se Jurova (2016) shoduje s publikaci
od Gilchrista (2021). Jednotlivé druhy jsou popsany v textu nize.

Nadprodukce

Nadprodukce je jednou z nejsndze rozpoznatelnych forem Mudy, protoZze mé tendenci vést
k tomu, co bézné€ povazujeme za plytvani. Nadprodukci se rozumi produkt nebo sluzba, ktera
je vytvorena pfili$ rychle, ve $patnou dobu nebo v piili§ velkém mnozstvi. Nadprodukce je
nejcasteji spojovana s hmatatelnymi vysledky procesu, i kdyz tyto vysledky nemusi byt
mnozstvi, nez pozaduje zédkaznik. Vznik4 za G€elem vyuziti vyrobnich kapacit nebo za
ucelem vytvareni zasob pro nouzové ptipady. Timto zptisobem vznika potfeba vyuzivat vice
skladovacich prostor ¢imz se zvySuji dopravni i administrativni naklady. Nadprodukce mutize
existovat také s ohledem na reporting, digitalni aktiva a pfipravou na procesy. Kazdy, kdo
pracuje v obchodnim prostfedi, zna pozadavky na vykaznictvi a kazdy, kdo vytvotil vykazy,
vi, Ze informace Casto zlstavaji nepfectené. Vytvareni vysoce detailnich reportt, které nikdo
necte lze také oznacit za nadprodukci. Pfiprava zafizeni, které se v procesu nepouziva, je
také vnimano jako nadprodukce. Diky pochopeni odchylek v ramci procesu a pozadavk,
mohou tymy lépe identifikovat odpadovou nadprodukci oproti nadprodukei, kterd vyzaduje

regulaci nebo politiku feSeni problémul. Klicem k odstranéni nadprodukce je planovani
(Gilchrist 2021).

Oprava (zavady, defekty, Spatné zpracovani)

Jedné se o stav, kdy je ve vyrobé vyrabéno nepozadované mnozstvi nebo nepozadovana
uroven kvality. Tento tkon se vaze k pfipravné fazi vyroby, kdy je zapotiebi zajistit
spravnou dokumentaci, technologii vyroby 1 rozhodnout, zda je vyroba schopna dany projekt
realizovat. Defekty se rozumi rizné opravy a vytvaieni zmetkd. Tyto situace si Zadaji
nadbytecny Cas, ktery obsahuje viceprace zaméstnanct, strojil a je potieba na n¢ vynakladat
finan¢ni prostiedky. V piipade, ze se tyto defekty dostanou k zakaznikovi, mohou znamenat

naklady, které mohou byt pro spolecnost fatalni. Tato forma plytvani, znama také jako Muda
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Z ptepracovavani, Casto suzuje organizace, které maji zajem o tradi¢ni pojeti kvality.
Organizace zavadéji kontroly kvality béhem procesu, které sméruji praci s vadami zpét
k napravé, ve snaze odstranit vady z finalniho produktu. Ikdyz pfepracovani mtze byt
nezbytné nebo dokonce zadouci, stale je to ztrata Casu a prace, zvlasté pokud se jedna

0 cenné materialy.

Kdyz v procesu dojde k pfepracovani, mé¢la by se tato ¢innost identifikovat a analyzovat,
protoze prodluzuje celkovou dobu procesu a vytvaii se mensi mnozstvi produkti nebo
vystuptl. Oprava nebo pfepracovani mize nastat v jakémkoli typu procesu. Plytvani je patrné
také v digitalnich a virtualnich formatech, jako jsou call centra, protoze je pomérné snadné
posilat praci tam a zpét v digitdlnim formatu. V nékterych piipadech k piepracovani
nedochazi kvili opravé, ale jednodusSe proto, ze se odpoveédnosti jednotlivych oddéleni nebo
pracovnikl ptekryvaji. Aby organizace eliminovaly pfepracovani nebo opravu, musi pouzit
dvoji pristup.
1. Reseni hlavnich pfi¢in chyb.

2. Vytvortit kvalitni kroky, které snizuji odpad pfi pfepracovani.

Zasoby (inventar)

K inventarni Mudé& dochazi, kdyZ se materidly nebo vstupy nahromadi nebo vznika uzké
hrdlo pfed konkrétnim krokem v procesu. Plytvani zdsob mize vzniknout, kdyZz jsou polozky
zakoupeny nebo vytvofeny diive, neZ jsou potieba ve vyrobnim nebo servisnim procesu.
Nadbytecné zasoby vznikaji podle Jurové (2016) hromadénim zasob ve skladech, naptiklad
skladovanim nahradnich dilct, materidlu, hotovych vyrobkil. Tento systém skladovani
zpusobuje vicendklady, kterymi mohou byt potfebné vysokozdvizné voziky nebo
pracovnici, ktefi pracuji ve skladu. Zaroven se v téchto zdsobach drzi i finan¢ni prostiedky,
které by mohly byt vyuZity na jiné Gcely. Plytvani zasobami mize také nastat v pracovnich
frontach, digitalnich datovych frontach nebo dokonce e-mailovych schrankach (Gilchrist
2021).

Zatimco plytvani zasob miize nastat v téméft jakémbkoli procesu, je zvlasté bézné u vyrobnich
procesu, které funguji v davkach. Tradicné je proto dobré se pii Stihlém fizeni vyroby
vyhnout ddvkovym procestim. Jedna se o procesy, které se zpozd'uji, z diivodu ¢ekani na
dosazeni urcitého poctu produkti nebo vystupl. Déavkovaci zpracovavani miize mit za

nasledek dlouhé dodaci lhlity. Snizeni velikosti Sarze skutecné zkracuje dodaci lhiity. Snizuje
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také mnozstvi zasob, které se hromadi pfed kazdym krokem procesu. Davkovaci
zpracovavani je vSak nekdy nezbytné z hlediska ndkladt nebo efektivity, takze i kdyz
zastanci Stihlého fizeni obvykle prosazuji mentalitu davkovaciho zpracovavani — neni to
vzdy dobry ndpad. Zkraceni pribézné doby na jednotlivych vystupech v dil¢ich procesech

nebo ¢innostech, neni vzdy primarnim cilem procesu (Gilchrist 2021).

Chod vyroby (manipulace)

Dulezitym druhem plytvani je zbyte¢nd manipulace neboli chod vyroby. Muda v chodu
vyroby souvisi s tim, jak se zaméstnanci sami pohybuji, kdyz interaguji s procesem.
Zbyte¢nou manipulaci jako je podavani, ohybani, piendSeni nebo ota¢eni materidlu ve
vyrob¢ vznika navySovani doby vyroby. Tento typ plytvani se ¢asto vyskytuje v procesech
pohanénych lidmi ve vyrobé, skladovani, expedici nebo dorucovani. Plytvani pohybem se
muze objevit i v procesech, které jsou fizeny pocitacem. Pokud napt. zaméstnanec zadavajici
data musi pti zadavani informaci klikat tam a zpét mezi obrazovkami, miize to byt oznaceno
za plytvani. Plytvani se miize absolutné s¢itat, a nakonec ptevysit naklady na ptizplisobeni
aplikace. Stejny koncept lze aplikovat na jakoukoli formu Mudy, kdyZ mtzZete na plytvani
pouzit hodnotu ¢asu a penéz. Dulezitym ukolem spravného manazera je podle Jurové (2016)
hledani feSeni pro minimalizovani zbytecnych ukonti zaméstnance a hledani co
nejefektivnéj$iho procesu celé vyroby. Zefektivnéni firemnich procesti eliminuje Mudu
chodu, data musi byt shromazd’ovana a analyzovana, aby bylo moZné identifikovat zbyte¢ny
pohyb. B&Zny nastroj pouzivany ve vyrob¢ a podobnych prostiedich ke sledovani pohybu je
znamy jako Spagetovy diagram. Zacinad se zakladni kresbou pracovniho prostoru z ptaci
perspektivy. Zahrnuje pocitaCové stanice, stroje, dvefe a stény. Sleduje se skutecny proces
a sleduji se vSechny pohyby pomoci ¢ar na diagramu. Jakmile je proces dokoncen, lze se
podivat na diagram, ktery ukaze, kde se pohyby vicekrat kiizi nebo, kde zbytecné uhybaji.
Tento digram je uziteCny pro nelezni pfilezitosti pro zefektivnéni pohybii v procesu
(Gilchrist 2021).

Pieprava (doprava)

Muda dopravy je podobna jako Muda chodu s tim rozdilem, ze doprava zahrnuje pohyb
vystupt, produktti 1 zdrojii. Preprava se miize tykat fyzického pohybu polozek nebo
digitalniho pohybu dat ¢i dokonce pracovnich postupt. Napt. stejné pozadavky a informace
byly piedany né€kolikrat, coz zplisobilo zpozdéni a ptileZitost k chybam, kdyz je bylo tieba

predat pouze jednou. Stihly proces by vyzadoval odstranéni veskerého plytvani z tohoto
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procesu. Podle Jurové (2016) je plytvani zplsobeno vytvarenim slozité ptepravy nebo
pfepravovanim vsech materidli a dilcd. Jednim z hlavnich pfi¢in tohoto plytvani je

zdlouhavy a komplikovany schvalovaci proces.

Spagetovy diagram, procesni mapa nebo mapa hodnotového toku miize pomoci identifikovat
oblasti, kde by se mohla vyskytovat Muda dopravy. Spagetové diagramy funguji dobie
v situacich fyzické dopravy a mapy procesu pak piedevsim v digitalnim prostiedi. Piepravu
1ze eliminovat nebo omezit provedenim zmén v procesu, rozvrzenim pracovniho prostoru

nebo pozadavkil na zasoby prace (Gilchrist 2021).

Nadmérné zpracovani

K nadmérnému zpracovani dochazi, kdyz proces vkldda do produktu nebo sluzby vice
zdrojii, nez je pozadovano nebo oceilovano zdkaznikem. K tomu mutze dojit kviili nedostatku
znalosti, nebo dokonce pfilisné touze po dokonalosti. Nékdy dochazi k nadmérnému
zpracovani, protoze zameéstnanec neproSel Skolenim o nejicinnéjSim zplsobu provedeni
ukolu. V jinych ptipadech k tomu dochézi, protoze zaméstnanec nebo proces déla vice prace,
nez je pozadovano. Cilem kazdého procesu by mélo byt udélat pravé tolik uzitecné
anezbytné prace, aby bylo zajisténo, ze budou splnéna ocekavani zdkaznika nebo koncového
uzivatele. V procesech zaméfenych na spotiebitele dochdzi k nadmérnému zpracovani, kdyz

je do produktu vlozeno vice, nez je hodnota, kterou za produkt nabizi zakaznik.

Mapa toku hodnot je dobrym nastrojem pro identifikaci jakychkoli bodii nadmérného
zpracovavani. Jakykoli krok procesu, by mohl byt povazovan za nadmérné zpracovani;
pokud proces obsahuje fadu propojenych udélosti a Z4dnd neposkytuje hodnotu. Ve

skute¢ném S§tihlém procesu kazdy krok a proces vykazuje hodnotu.

Cekani (prostoje)

Muda ¢ekani se vztahuje na jakoukoli dobu ne€innosti v procesu, at’ uz se jedné o necinnost
stroje nebo lidi. Jinymi slovy, jakmile zaméstnanec nebo stroj pracuje pod svou kapacitu
nebo nepracuje viubec, napt. kvili ¢ekani na vstupy z jiné ¢asti procesu, jedna se o Mudu
¢ekani. Podle Jurové (2016) se toto plytvani projevi zejména v dobé, pii které se ¢eka na
material, projevuji se zde uzk4a mista ve vyrobé, ptepocitavani dilcli, prostoje strojil
zptisobené poruchami stroji nebo pfiliSnou byrokracii, kde je zapotiebi zpracovavat

dokumenty pro evidenci, a to ma za nasledek zpomalovani vyroby. Gilchrist (2021) dodava,
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ze Cekani nastava, kdyz kroky v procesu nejsou spravné koordinovany, jsou nespolehlivé,
prace je priliS objemnd nebo pii piepracovavani a také béhem dlouhych zmén mezi
zaméstnanci nebo stroji. Cekani lze eliminovat v rAmci mnoha procesti pomoci vyvazeni
nebo planovani klicovych ukola, strojt, lidi a také vyroby. Proces bude fungovat pouze tak
rychle jako nejpomalej$i spoj; tymy proto musi pracovat na vyvazeni a zlepSeni pracovniho

postupu v ramci celého procesu.

DalSi formy plytvani

Zda se, ze nékteré typy plytvani nezapadaji piesné ani do jedné ze sedmi kategorii Muda,
ale to, co se zda jako jiny typ plytvani, je asto jen vice definovany nebo specifictéjsi typ ze
sedmi kategorii Muda. Mezi dalsi velice Casto opomijenou formu plytvani patii napf.
nevyuzity talent. Talent mize byt promarnén, kdyZ proces nevyuziva nejlépe dostupné

lidské zdroje. Umisténi zaméstnancii na Spatnou pozici nebo piehlizeni ristového potencidlu

zaméstnance mohou byt ptiklady promarnéni talentu.

S talentem souvisi i napady, invence a inovace. Muda myslenek nastavé, kdyz napady
a invence lidi nejsou aktivné vyhledavany, jsou ptehliZzeny, podceniovany nebo zneuzivany.
Ve skutecnosti je pomérné Casté, ze vedouci a projektovi manazeti piehlizeji odborniky,
kteti maji podrobny piehled o procesu a jako takovi by mohli nabidnout znalosti a napady

z prvni ruky.

Ti, ktefi maji na starosti projekty, mohou zajistit, mensi plytvani ndpadi tim, ze podpofi
odborniky na dané téma a povzbudi je, aby hledali vSechny napady, neZ se pusti do zmény.
Nastroje brainstormingu jsou pro tento U¢el cenné, protoZe jsou navrZeny tak, aby vytvofily

bezpecné utociste pro vSechny napady.

Mezi dalsi formu plytvani patii Muda kapitalu nebo hotovosti, ktera nastava, kdyz se
vedeni rozhodne neinvestovat do upgradi nebo vylepseni, které by generovaly dalsi penézni
toky. Tento typ plytvani je velmi podobny ¢ekéni, az na to, Ze samotna hotovost ¢eké Casto
na dobu, kdy se vedeni citi dostate¢né bezpecné, aby je utratilo. Six Sigma pomaha snizovat
Mudu hotovosti, protoze statistickd analyza poméha nasmérovat vedouci na rozhodnuti,
kterda zahrnuji nejmensi riziko nebo nejvétsi zisk. Zadné obchodni rozhodnuti neni

stoprocentné zaruceno, ale Six Sigma pomaha lidrim zajistit sdzky pomoci statistickych dat
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v rozhodovacim procesu, aby nesedéli na hotovosti nebo kapitélu, ktery by mohl byt pouzit

ke zvySeni efektivity, vyroby a zisku (Gilchrist, 2021).

Produktivita

Jednim ze zpusobu, jak zvysit produktivitu prace je délat ji rychleji. Toho lze dosahnout
mimo jiné i reorganizaci pracovniho prostoru. Vlastni prace se nezméni pouze se zméni
zpusoby, jakym prace probihd. Produktivitu tedy lze zvySovat usporadanim materialovych
i pracovnich tokt ve vyrobnim procesu a tim se snazit dosahovat co nejvyssi u¢innosti prace.
Konkrétnim ptipadem zvySovani produktivity prace je zjednodusovani pracovnich postupd.
V prvni fad€ je potfeba vytvofit procesni mapu vyrobniho procesu, kterd bude obsahovat
vSechny ¢innosti, které probihaji ve vyrobg. Za druhé je potieba spocitat jednotlivé operace.
Nasledné se pak vyty¢i cilovy rdamec pozadovaného snizeni jednotlivych tkont. Zakladni
otazkou pii zjednodugovani pracovnich postupt je Proé se jednotlivy tkon provadi. Casto
se zjistuje, ze se nékteré ukony provadi kvuli zazité tradici nebo, Ze je nafizuji formalni
procedury, ale nemaji zadny prakticky vyznam. Pro moderni ptistup ve vyrobnim systému
je dobré si uvédomit, ze material neni jediny prvek, ktery by mél byt v pohybu. Pracovnici
a men$i stroje nemuseji byt pevné prikotveni na svém pracovisti, ale lze jim zajistit
pfemistovani dle potieby vyrobniho procesu. Zajisténi pohybu pracovnikii muze zajistit
sniZeni tlaku na potfebu vyuZivani jefabli a manipulacnich strojii pro pfepravu materialu

a tim odstranit zké misto v procesu vyroby (Jurova 2016).

O snaze zamezit plytvani ve spolecnosti v dobé postizené pandemii Covid hovoti 1 Kadarova
a kol. (2022) ve své publikaci, kterd se zamétuje na rozklad jednotlivych vyrobnich operaci
a zkoumani jejich délky trvani. V zavéru prace dochazi ke zjiSténi, Ze hlavnim prvkem
plytvani ve vyrobnich procesech je ¢as a s tim spojené mzdové naklady. Pomoci zmén ve
vyrobnich procesech napf. pouzitim kvalitnéjSich nastrojl, které se méné opotiebovavaji
a vyrovnanim zatizeni jednotlivych pracovist’ doslo k uspofte ¢asu a tim i naklada (Kadarova

a kol 2022).

1.7 Zpisoby rozmisténi pracovist’
Vyroba dilcii a celk se ¢leni na jednotlivé operace, které se ptidéluji na urcité vyrobni useky
a pracoviste. Druh a troven vyrobniho procesu, materidlovy tok a priabéh vyrobniho procesu

ovlivityji formy rozmisténi pracovist’.
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Technologické uspotfaddani se zaméfuje na vyrobni operace, které se slucuji dle jejich
piibuznosti. Toto uspotfadani sebou nese nevyhody v podobé narocné piipravy, slozitého
planovani a prodluZzovani Casu vyroby. Piedmétné uspotradani se orientuje na vyrobek.
Analyzou vyrobniho sortimentu v konstrukci a technologii na za¢atku procesu je mozné
zjednodusSeni fizeni na vyrobni urovni. Nevyhodou tohoto uspofadani je vyuzivani vyrobni
zakladny a jeji kapacity pii zméné vyrobniho programu. Buiikové uspoiadani se zamétuje
na mix vyroby malych a stfednich objemii vice komponenti linkovym zptisobem. Jsou
sestavovany tzv. vyrobkové rodiny, které jsou vytvotreny z produktli s podobnému néroky
na zpracovani. VSe je vazano na technologické postupy, kusovniky i plan vyroby (Jurova
2016).

1.8 Meéreni vykonnosti procest

Meéfeni vykonnosti procesi pomaha podniku ziskat udaje o stavu soucasného procesu
s ohledem na potiebu zlepSovani projektu. Méfeni obsahuje navrh komplexniho kontrolniho
systému méfeni a soustavu méfitek, kterd nasledné sleduji vyvoj projektu, ktery byl vytvoren
pro zlepSeni danych procest. V prvnim kroku je potieba jasné definovat problém v procesu,
problémy v procesech a nedostate¢né vykonnosti. Méteni procesti vytvari podminky pro
uceni se a sledovani ti¢innosti implementovanych zmén, stejné jako k vytvoteni nastrojli pro
kontrolu a optimalizaci. Mé&feni vyprodukuje udaje, které nasledné slouzi k analyze a navrhu
zmén. Nekteré méftici veli€iny jsou snadno proveditelné. Napt. méfeni Casu, po ktery je
produkt v procesu vyroby. Nekteré veliCiny jsou naopak komplikované, piesto potiebné,

protoze poskytuji diilezity nahled na problém (Svozilova 2011).

36



Zahajeni faze
Mé&reni

Dokumentujte Navrhnéte systém Stanovte sougasnou
soucasny proces EIENT vykonnost procesu

Provéfte moznosti Shromazdéte
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méfeni méfeni

Vytvorte diagram
procesniho toku

Upravte méfici
systémy je-li to
nezbytné

Pojmenuijte Vyhodnotte kvalitu
problémova mista méficihosystému

Provedte méfenia
ulozte namérené
udaje

Navrhnéte zlepSeni
systému méfeni

Jednoduchy?

Stanovte vychozi
vykonnostni
parametry

Navrhnéte reseni Sestavte plan pro
pomoci Kaizen provedeni méfeni

Faze Kontrolovani

Obrazek 2 Faze méreni

Zdroj: vlastni zpracovani dle SVOZILOVA, Alena, Zlepsovani podnikovych procesi, s. 94.

Na obrazku 2 je vidét obsah a jednotlivé kroky pro méfeni procesti ve spolecnosti. Tento
diagram doporucuje postup méfeni, ale lze jej specificky piizpisobovat. Dulezité je
rozpracovani procesnich map, podle kterych lze urcit v jaké ¢asti bude problém méten, aby

v

byla data co nejspolehlivéjsi (Svozilova 2011).

Nejpouzivangjsimi ukazateli u vykonnosti procesii jsou ¢as, naklady a kvalita. Vyrobni

ukazatele se opiraji zejména o naklady. Nejcastéji se jedna o ukazatele nakladovosti vynost
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a mzdové produktivity. Ukazatel nakladovosti vynosi (viz vztah 1) vyjadiuje zatizeni
vynost podniku celkovymi naklady. Hodnota ukazatele by méla klesat.
naklady

Nakladovost vynosu (trzeb) = ———— 1)
VYnosy

Ukazatel mzdové produktivity (viz vztah 2) vyjadiuje, kolik vynosi spada na jednu korunu
vyplacenych mezd. Hodnota tohoto ukazatele by méla byt co mozna nejvyssi.

vynosy

)

Mzdova produktivita =
mzdy

Dalsimi ukazateli mohou byt ukazatele stupné odepsanosti a produktivita dlouhodobého
hmotného majetku, které informuji o nakladech a stavu dlouhodobého hmotného majetku ve
spole¢nosti. Rizeni nakladi vede k hospodarnosti jejich jednotlivych druhti, a tim i ke

zvySeni kone¢né efektivnosti spolecnosti (Rickova a Roubickova 2012).

Dalsi metodou k méfeni vykonnosti podniku je metoda Kaizen. Jedna se o japonsky vyraz,
ktery v ptekladu znamend zména a Iépe. Tento koncept spociva ve stilych malych
zlepSenich, za ktera zodpovidaji vSichni zaméstnanci ve spolecnosti. Kaizen zahrnuje velké
mnozstvi postupi a principii k dosazeni neustalého zlepSovani pomoci malych zmén.
Zakladnimi metodami Kaizen jsou napt. Kanban, Just-in-Time management, automatizace
procest nebo metoda nulovych vad. Velky narok je v této metod¢ kladen na manaZery
podniku, ktefi zjist'uji neustale nové pifipominky a inspirace od pracovniki v provozu. Pro
motivaci zakazniktl je zde zaveden propracovany systém odmeénovani. Metoda Kaizen neni
technologicky naro¢na, ale je naro¢na na podnikovou kulturu, protoze je zapotiebi, aby

Vv podniku fungovala divéra mezi vedenim a pracovniky.

Znama metoda méfeni je 1 Six Sigma, ktera pomoci planovani a monitorovani kazdodennich
aktivit, minimalizuje vyskyt neshod ¢i defektii ve vyrobé€. Six Sigma je nastroj pro fizeni
vyroby, s vysokou kvalitou, ale zaroven s malymi naklady. Diky minimalizovani defektt ve
firmé spolecnost Setfi naklady i cas. Univerzalnim méfitkem proménlivosti procesu je
smérodatna odchylka. Smérodatna odchylka se vypocitdva na zaklad€é poctu chyb na milion
prilezitosti. Tato metoda je vhodna spiSe ve vyrobnich podnicich nikoliv ve sluzbach, kde

byva nedostatek metodického razu (Vochozka a Mulac¢ 2012).
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] 4 r v
2 Aplika¢ni Cast
Pro kvalitni zpracovani aplikac¢ni Casti diplomové prace bylo zapotifebi nejprve proveést
dikladnou analyzu odborné literatury vztahujicich se k danému tématu. Na zaklade
dikladné reserse odbornych ¢lankt bylo vybrano pro aplika¢ni ¢ast zaméfeni se na plytvani

ve vyrobg, které je Castym problémem ve vétsing podnicich.

V prvni ¢asti tvorby aplikacni ¢asti bylo zapotiebi nastudovat a zpracovat vnitini dokumenty
a smérmice spolecnosti, které se vétiinou vazou k normé CSN EN ISO 1090-1 — Provadéni
ocelovych konstrukci a hlinikovych konstrukci a CSN EN ISO 9001 — Systémy
managementu kvality. Dilezitymi dokumenty pro tvorbu této prace byla procesni mapa
podniku, organiza¢ni schéma podniku, jednotlivé postupy pracovnich procest a normativy
pracovnich procest. Z téchto dokument bylo zjisténo, ze spole¢nost dba na kvalitu
zivotniho prostiedi, pouzivé certifikaci ISO 14001, provadi pravidelné kontroly auditované
certifikovanou odbornou spolecnosti zaméfenou na Zzivotni prostiedi, zaroven prubézné
interni audity, které provadi certifikovany zaméstnanec spolecnosti. Zaroven klade diraz na
vhodné podminky pro zaméstnance, kterym umoziuje rdzné vyhody nad rdmec zakonnych
povinnosti a jsou zaneseny ve vnitfnich smérnicich. Zaméstnanci maji naptiklad 25 dni
dovolené, je zajisténo zavodni stravovani zaméstnanciim, na které podnik pfispiva, dale pak
naptiklad moZnost vyuzivani sluzebnich dodavkovych vozidel pro soukromé ucely nebo

pravidelné odmény zaméstnanctim.

Po nastudovani vnitinich smérnic a dokumentli podniku bude probihat analyza souc¢asného
stavu prub&hu vyrobnich procesii ve spolecnosti GKR STEEL, s.r.o., kterd bude nésledné
porovnavana s normativy pracovnich procesl, vytvofenych na zdkladé smérnic ve

spolecnosti.

Analyza soucasného stavu bude provadéna na modelové vyrobé zakazky, ktera byla vybrana
na zékladé nejCastéji vyrabén¢ho druhu ocelové konstrukce. Podnik se svou vyrobou
zamétuje hlavné na vyrobky typu vzduchovych chladict, rami trubkovych svazkli nebo
motorovych mostll, které slouzi, jako podptirné konstrukce v riiznych elektrarnadch nebo
teplarnach. U vybéru modelové zakazky bylo dbano na vybér s ohledem na nejcastéji
vyrabéné mnozstvi dilcli, hmotnost celé zakdzky a jeji rozmanitost prace a jednotlivych

dilci.
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Po vybéru modelové zakazky budou postupné zpracovany vSechny dil¢i operace potiebné
k vyhotoveni zakazky. Veskeré hodnoty jsou dohledatelné na zakladé ¢ipovani zaméstnanct
do vyrobniho systému provadé&jicich dany kol na dané zakazce. Zaméstnanec dostane od
svého nadiizené¢ho mistra vyroby zadany tikol spolecné s vykresovou dokumentaci a kodem
pomoci, kterého se zamé&stnanec pfihlasi na dany ukon a zakazku. Timto zpisobem miize
vedeni podniku sledovat vykonnost zaméstnanct a sledovat naklady. Tyto informace se

nasledné vyuzivaji pii tvorbé cenovych nabidek a rozhodovéni o pfijmuti novych projekti.

Analyza bude zaméfena Cisté na vyrobni procesy podniku a budou z ni vyjmuty podpirné
a ptipravné procesy, kterymi je tvoieni dokumentace, nakup a déleni materialu a expedice.
Vyrobnimi procesy je sestavovani materidlu, zavafeni materidlu a docisténi materialu.
Normativy pracovnich procesti obsahuji rozdéleni jednotlivych vyrobnich procest, které
jsou dale rozdé€leny na faze procesu a obsahuji normativni ptredpokladany cas v minutach,

ktery je potiebny pro jednotlivy ukon.

Porovnanim téchto procest bude zjisténo, zda ve spolecnosti vznikd plytvani, které muiize
byt zplisobeno nespravnym nastavenim vyrobnich procest. Po vymezeni procesu, které se
oznacuji jako plytvani bude provedena financni analyza, na zaklad¢, které 1ze zhodnotit
velikost finan¢niho zatiZeni pro spolecnost zplisobeného plytvanim. Vysledkem aplika¢ni
¢asti by mély byt navrhy, které upravuji dosavadni procesy nebo doporucuji potfebné
investice a napomtizou tak ke zlepSeni vyrobnich procest a zvyseni a zefektivnéni vyroby

v podniku.

2.1 Charakteristika vybrané spolecnosti

Pro aplikacni ¢ast této diplomové prace byla vybrana spole¢nost GKR STEEL, s.r.o. (dale
GKR STEEL), ktera se jak jiz bylo uvedeno vyse, specializuje na vyrobu ocelovych
konstrukci, kontejneri, stavebnich kovovych prvki a zamecnické prace. VétSina vyrobku
mifi na zahrani¢ni trh. Mezi hlavni zakazniky patii napt. Merford Noise Control (Nizozemi),
NV Stow International SA (Belgie), Cleia SA (Francie) a dalsi.

GKR STEEL je dcefinou spole¢nosti holdingového seskupeni GKR HOLDING, a.s., ktera
zajistuje pro své dcefiné spoleCnosti administrativu, ucetnictvi a ekonomické poradenstvi.

Sesterské spole¢nosti GKR STEEL, s.r.o. jsou: GKR VRTY, s.r.o., které¢ se zabyvaji
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zakladanim staveb a geologického prizkumu a GKR STAVBY, s.r.0., zastupujici ¢innosti

v oblasti stavebnictvi. V tabulce 1 jsou uvedeny vsechny zakladni informace o spole¢nosti

GKR STEEL, s.r.o.

Tabulka 1 Zdkladni informace o spolec¢nosti

Sidlo

Identifikaéni ¢islo

Vlastnik

Jednatel spole¢nosti
Velikost podniku
Den vzniku

Roc¢ni obrat

Pocet zaméstnanct

Zaméreni

Kratochvilova 2659, 413 01 Roudnice nad Labem
28180011

GKR HOLDING a.s. 100 %

Bolzanova 1679/3

Nové Mésto

110 00 Praha 1

Antonin Kiithn

Stredni podnik

19. fijna 1998

118 mil. K¢

34

Vyroba vzduchovych chladict

Vyroba motorovych mostil

Vyroba ramu trubkovych svazki

Vyroba kontejneri typu ABROLL a AVIA
Vyroba koreb na nakladni vozidla

Projektovani vykresové dokumentace projekt ke vSem
druhiim ocelovych konstrukei

Montaz ocelovych konstrukci

Vyvoj skeletu mobilnich kurnik

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich informaci, 2021

Statutarnim organem je jeden jednatel spolecnosti. Pocet zaméstnancii ve spole¢nosti k roku

2021 byl 34 osob. Pocet zamé&stnanci byl v roce 2021 snizen oproti roku 2020 o 15 osob

z divodu odstépeni Casti podniku, kterd se zaméfuje na vyvoj obytnych navési. Obrat

spolecnosti ¢inil 118 mil. K¢, ten se oproti roku 2020 snizil o pfiblizné 30 mil. K¢, z divodu

probihajici epidemické situace COVID-19. (MSCR 2021; vnitini dokumenty GKR STEEL,

s.r.o. 2022).
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Spolec¢nost se rozprostird na 5 000 m? a k dispozici ma fadu CNC strojii, které zajistuji
vysokou kvalitu zpracovatelnosti vyrobkl. Kli¢ovymi stroji v podniku je pilo-vrtaci
centrum, pomoci které¢ho je zajiStovano fezani profili a zaroven vrtani otvorti do profild,
laser, ktery je pouzivan na vypalovani ocelovych desek rtizné sily materialu, ohranovaci lis,
slouzici pro ohybani desek do riznych uhli a plazma, ktera ma podobny charakter jako laser,
ale je vhodnéjsi na silngjsi ocelové desky. Tyto stroje dokazou zrychlit nékolikanasobné

vyrobni proces, a proto jsou nevyhnutelnou soucasti podniku.

Vybrany podnik je procesné fizenou organizaci. Smyslem procesné fizené organizace je
uspokojovat potfeby majiteld prostfednictvim uspokojovani potfeb zakazniki
za soucasné¢ho uspokojovani potieb statu. Soucasti procesné fizené organizace je 1 méfeni
procesti a vyuzivani dat ke zlepSovéni. K tomuto ucelu slouzi ve spole€nosti vyrobni
program Helios, ktery je zaroven vyuzivan komplexné¢ i jako ucetni program. Pro zpracovani

ucetnictvi vyuziva podnik svou matetskou spole¢nost GKR HOLDING, a.s.

Procesni model fizeni spolecnosti pracuje s pohledem na spole¢nost jako na systém, jehoZz
momentalni podoba je definovana vzajemné provazanymi neustale se opakujicimi ¢innostmi
na cest¢ tvorby hodnoty pro odbératele. Tyto probihajici ¢innosti nemaji svij zacatek ani
svij konec, probihaji neustéle (z pohledu Zivota spolecnosti). Takové ¢innosti jsou chapany
jako procesy a v organiza¢ni struktuie spolecnosti jsou rozliSovany ve tfech niZe popsanych

urovnich.

V prvni Grovni jsou Fidici procesy, ty vytvaii podminky pro spravné fungovani procest
ostatnich, zabezpecuji fizeni a integritu organizace, rozvoj ¢i fizeni vykonu podniku a jejich

smyslem je uspokojeni potfeby majitelt.
V dalsi arovni jsou realizacni procesy, kde se jedna o procesy hlavni, které ptispivaji ke
spInéni poslani organizace. Tyto procesy zajist'uji uspokojeni potieb zainteresovanych stran

a jejich smyslem je uspokojit potieby zakaznikd.

V posledni urovni se jednd o podpurné procesy, jez vytvareji podminky pro pribch

hlavnich procest a jejichZ smyslem je uspokojeni potieb statu.
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Procesy potitebné pro naplnéni pozadavkl norem integrovaného systému managementu dle
CSN EN ISO 9001:2016 a CSN EN ISO 14001:2016 jsou definovény v obrazku 3.
Jednotlivé procesy maji pridéleny vlastniky, kteti odpovidaji za stanoveni vstupii, vystupt,
vykonnostnich parametrii a urceni rizik. Zabezpeceni dostupnosti naplanovanych zdrojt je
v odpovédnosti vedeni organizace, véetné zabezpeceni dostupnosti potiebnych informaci.
Jednotlivé procesy jsou prubézné hodnoceny a vysledky z téchto analyz slouzi vedeni
organizace pro rozhodovani o téchto procesech a pro uplatiovani zavazku trvalého

zlepSovani.

VS Rizeni spoleénosti

ISM Integrovany systém managementu

- svafovna
- montaz

REZ - Realizace zakazek l\
ZAKAZNIK - obrobna 3§ ZAKAZNIK

FEE INFR NAK KVAL EMS sz

Lidsl_(é Infrastruktura Nakup Kvalita Environment Bezp'ec':nost

zdroje prace
Obrazek 3 Mapa procesii

Zdroj: vnitfni dokumenty spole¢nosti GKR STEEL, 2020

Rozdéleni podniku dle organizaéniho fadu je seskupeno na zaklad€ liniové Stabni
organiza¢ni struktury. Hlavnim organem podniku je jednatel spolecnosti, kterym je majitel
podniku a do chodu spole¢nosti zasahuje minimalné. Hlavnim fidicim pracovnikem je feditel
spolecnosti, ktery méa na starost tfi hlavni odd¢leni spolecnosti a §tdbni zaméstnance
zajist'ujici a podporujici ¢innost liniovych vedoucich, kterymi jsou kontrolor vyroby, interni
auditor, asistentka, svareCsky dozor, technolog kvality povrchi a ZQEMS (zaméstnanec

kontroly kvality a environmentu).
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Prvni ¢asti spolecnosti je oddéleni materialné technického zabezpeceni (dale MTZ), které
zajistuje nakup a skladovani materidlu a podptrnych prvka potfebnych k chodu vyroby.
Toto oddé€leni méa dva zaméstnance, kterymi jsou vedouci MTZ a jeden skladnik. Dalsi ¢asti
spolecnosti je odd€leni expedice, které zajistuje veskeré subdodavatelské aktivity podniku,
baleni a expedici zbozi. V tomto oddéleni je jeden vedouci expedice, tii expedienti
zajist'ujici baleni zbozi a jeden fidi¢. Hlavni a nejvétsi ¢asti spolecnosti je odd€leni vyroby,
kter¢ mé& jednoho vedouciho vyroby, 3 mistry, 4 konstruktéry vytvarejici vyrobni
dokumentaci a 17 pracovnikli ve vyrob¢€. V podniku nadale pisobi zaméstnanci na
podpirnych pozicich, kterymi jsou udrzbar, elektrikar, uklizeCka ¢i pracovnici zavodni

kuchyné.

|
Mistr vyroby

1
|

Svareé Strojni zamecnik Nastrojaf Strojirensky délnik
15 2 3 5

Obrazek 4 Vybrana vyrobni cast organizacniho schématu spolecnosti

Zdroj: vnitfni dokumenty spole¢nosti GKR STEEL, 2020

Na obrazku 4 je vyobrazena ¢ast organiza¢ni struktury spole¢nosti zaméfena na jednu cast
vyroby, kterou ma na starost jeden mistr, dozorujici 15 svafe¢lim, 2 strojnim zdmec¢nikim,
3 néstrojaiftim a 5 strojirenskym dé€lnikiim. Tato diplomové prace se bude soustfed’ovat

pouze na tuto ¢ast vyroby.

2.2 Historie spole¢nosti

Spole¢nost GKR STEEL byla zaloZena v roce 1998 jako podnik na vyrobu ocelovych
konstrukci. Jednalo se o drobné ocelové prvky a polotovary pro Cesky trh. V roce 2005
spolecnost zaméfila svlij proces na vyrobu kontejnera uréenych pro odpadové hospodaistvi.
V roce 2013 spolecnost investovala do svého rozvoje ndkupem CNC stroji a tim se stala
1épe konkurence schopnou a mohla cilit na vétsi zahraniéni projekty. V roce 2016 rozsitila
svou plsobnost Na vyvoj obytnych navési. Tato ¢ast spolecnosti se v roce 2020 odstépila od
GKR STEEL, s.r.0., a vznikla tak spole¢nost GKR ORYX, s.r.0. GKR STEEL, s.r.o. se tak

mohla znovu plné vénovat vyrobé ocelovych konstrukei. V tuto chvili ma spole¢nost novy
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vyvojaisky projekt na vyvoj a vyrobu mobilnich kurnikii pro slepice. Dokonceni vyvoje

a zacatek oficidlni vyroby je naplanovan na konec roku 2022.

Spolecnost za dobu své existence nékolikrat zménila své jméno. V roce 1998 se spole¢nost
jmenovala GKR PRAHA ENGINEERING, s.r.o., ndsledn¢ zkratila své jméno na GKR
ENGINEERING, s.r.o0., pod kterym vystupovala do roku 2016, kdy své jméno zménila na
findlni GKR STEEL, s.r.o0., toto jméno bylo zménéno z diivodu lepsi identifikace zaméfeni
spolecnosti na zéklad¢ jejitho jména. Prvni tfi pismena se v prib¢hu let nijak neménila
a znazornuji 3 predstavitele, kteti tuto spolecnost v roce 1998 zakladali. V pribéhu let ztstal
jedinym majitelem jiz zminovany Antonin Kiihn (viz tabulka 1). Ro¢ni obrat spole¢nosti ani
zisk neni oproti jinym odvétvim vysoky. V oboru strojirenstvi jsou velice vysoké naklady
na vyrobu vyrobkd, a proto zisk byva jen né€co okolo 10 % z celkového obratu, coz Ize zjistit

na zéklad¢€ vypoctu ndkladovosti vynost.

2.3 Procesy spolecnosti

Procesy spolecnosti v GKR STEEL, s.r.o., jsou znazornény ve vnitinich dokumentech
spole¢nosti napf. pomoci diagramu vyroby, ktery zhotovil zaméstnanec QEMS. Tento
diagram je zndzornén v obrdzku 5, kde je uveden cely proces od zacatku tzn. pfijeti
poptavky, pomoci rozhodovacich grafickych symbold, procest, zpracovani, az po konec tzn.

archivaci obchodniho ptipadu.

Ackoliv se jedna o diagram vyroby je do né€j zanesen cely proces zpracovani zakazky, véetné
ptijeti poptavky, kde je nasledné potieba vytvorit kalkulaci a cenovou nabidku pro zakazku,
nasledné zkontrolovat, jestli po objednani zakaznikem souhlasi objednavka s nabidkou. Po
kontrole pfijaté objednavky se vybrany konstruktér seznamuje s vykresovou dokumentaci
a pozadavky zakaznika. Nasledn¢ mtlize provadét upfesnovani procest se zakaznikem,
pokud je to potiecba a vytvoii a zpracuje dokumentaci, kterou po ném piebira svareci
technolog, kontrolor a programator NC strojli. Po diikladné provedené kontrole, pfichazi
fada na samotnou vyrobu zakazky. VSechny kroky vyroby zakézky jsou spojeny
s administrativni ¢innosti, zaznamenavanim do potiebnych statistik a vytvafeni dokumentt
pro zédkaznika. Soucasti dokumentace pro zdkaznika jsou zpravidla dokumenty vychazejici

z normy CSN EN ISO 1090, napf. plan kontrol a zkousek, certifikaty svarect, balici listy
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a dalsi. Po expedici zakdzky jsou jeste¢ provedeny kroky zahrnujici archivaci technické
dokumentace, vystaveni faktury na zédkaznika, kontrola platebni discipliny zdkaznika, popf.
podniknuti potiebnych krok k upozornéni zakaznika na uhrazeni platby, na zékladé
statistickych dat ekonomické vyhodnoceni zakéazky a celkova archivace zakazky. V piipadé¢,
ze selze néktery ze systému kontroly vyroby a od zékaznika spolecnost obdrzi reklamaci,
probiha ve spolecnosti reklamacni fizeni, které obsahuje pfezkoumani opravnénosti
reklamace ze strany zakaznika, zjisténi zda se jedna o chybu spolecnosti, ¢i subdodavatele,
od kterého se odviji bud’ komunikace se subdodavatelem a naroku na neseni néklada
spojenych s opravou vady na zakézce, nebo zjisténi viny na strané vyroby a tim padem,
oprava zakazky na naklady spoleCnosti a snaha o zlepSeni preventivnich opatfeni proti

vzniku chyb.

Kontrola kvality zhotoveni vyrobkli ve spoleCnosti je stile se vyvijejicim se krokem
a spole¢nost ma snahu tento krok zlepSovat. Spole¢nost ma na zaklad¢ statistickych dat
vyroby, kterd je zakdzkova. V tomto typu vyroby se hiife dosahuje preventivnich opatieni
k eliminaci chybovosti ve vyrobé. V budoucnosti ma spolecnost za cil dosahnout
zmetkovitosti do 4 %. Tohoto cile chce dosahnout pravé za pomoci neustalého zlepSovani

vyrobnich procest a kontroly.
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2.3.1 Proces obchodu

Obchodni oddéleni pfijme poptavku a jednatel spolecnosti provede prvotni posouzeni
poptavky. Poptavka je specifikovana vyrobni dokumentaci, terminem dodéni, pozadavkem
na pocet kust, pozadavkem na povrchovou upravu, pozadavkem na dopravu, pozadavkem
na zafazeni do skupiny dle CSN EN 1090 (EXC1, EXC2, EXC3). Po zjisténi, ze poptavka
zakaznika je srozumitelna a po vyjasnéni vSech dil¢ich neshod je provedena analyza vyrobni
kapacity. Poptavka zakaznika je zpracovana rozpoctafem do cenové nabidky. Po pfijeti
cenové nabidky ze strany zdkaznika je na zaklad€ jeho objednavky zatazena zakdzka do
vyrobniho procesu. V této fazi probiha opétovné prezkoumdni pozadavku zékaznika
vedoucim vyroby, svafecim dozorem, vedoucim expedice a vedoucim MTZ z hlediska

narocnosti, vyrobnich kapacit, nakupu materidlu a moznosti expedice.

2.3.2 Proces vyroby

V prvni fazi probihd priprava zakazky, kterou se zabyva vedoucim vyroby urceny
konstruktér. Konstruktér obdrzi vyrobni dokumentaci v elektronické podobé. V dalsi fazi
probihd ptiprava vyroby. Oddéleni konstrukce provede po prostudovani dokumentace vypis
potfebného materidlu k zakdzce. Dale vyrobni dokumentaci pfizpisobi do vyrobniho
procesu z hlediska ¢itelnosti, rozmérovych toleranci a ostatnich dulezitych ptredpokladi
k Gspésnému zhotoveni zakazky. Vytisténou vyrobni dokumentaci konstruktéfi piedaji
vedoucimu vyroby, ktery rozdé€li jednotlivé vyrobni operace mezi mistry vyroby. Vyrobni
dokumentace je soucasti sledovani oddélenim kontroly podle pfijeti do vyrobniho procesu.
Kontrolni odd€leni ma povinnost kontrolovat zakézky dle vyrobni dokumentace zaslané

zakaznikem.

Mistii vyroby rozdéli vyrobni dokumentaci mezi podiizené zaméstnance, ktefi provadéji
vlastni realizaci vyrobkll. Zamé&stnanci vyroby ke zhotovenym mezioperacim ptikladaji
vykresovou dokumentaci, kterou obdrzeli od ptimého nadtizeného a jez je identifikovana
podpisem ptedavajiciho zaméstnance. Pokud je vSe ptipraveno k dal$i operaci, kterou je
skladani dilct, mistr za¢ne rozdavat vyrobni dokumentaci pro skladani dilcti zaméstnanctim
a zapiSe jejich jména do seznamu dilcd, ktery je ulozZen v karté zakazky. Kazdy zaméstnanec
vyroby vlastni Cipovaci kartu se svym unikatnim c¢arovym koédem. Na jednotlivych
pracovistich se nachéazeji terminaly, u kterych je databaze s ¢arovymi kdédy pracovnich

operaci jednotlivych zakazek. Zaméstnanci pomoci Ctecich zatizeni nactou piisluSnou
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pracovni operaci k dané zakdzce. Vyrobni program zachycuje zahdjeni a ukonceni vybrané
zakazky a vyrobni operace. Mistfi kontroluji podfizenym zaméstnancim ve vyrobnim
programu spravnost nacéteni jednotlivych pracovnich operaci. V tomto programu lze
provadeét u jednotlivych zaméstnancti zmény, opravy ¢i Upravy na zakladée skutecnosti. Tento
systém slouzi ke sledovani odpracovanych hodin, které Ize sledovat dle riznych kritérii
(napt. operace, zaméstnanec, zakazka, obdobi) dale slouzi k vyhodnocovani vykonnosti

jednotlivych zaméstnancii vyroby a vyhodnocovani jednotlivych zakéazek.

Kazdd zakazka prochazi nékolika kontrolnimi mechanismy. V prvni fazi si vyrobek
kontroluje zaméstnanec, ktery dilec vyrabi, ve druhé fazi kontrolu provadi nadtizeny mistr,
dalsi stupen kontroly je kontrolor kvality a svafeci dozor. Kontrolor kvality sleduje zejména
shodu vyrobku s vykresovou dokumentaci véetné¢ rozmérovych zkousSek a shodu vyrobku
s kvalitou jednotlivych operaci. Nasledn¢ zbozi projde kontrolou vedouciho vyroby.
Nasledné je vyrobek uvolnén k ptevzeti expedicnim oddé€lenim, které zajist'uje povrchovou
upravu i jeho naslednou kontrolu. Po ukonceni vyroby zakazky je vedoucim MTZ pievzat

zbytkovy materidl, ktery je pomoci vratky zatazen zpét na sklad.

Pracovnici expedice jsou informovani kontrolnim oddélenim a vedoucim vyroby o uvolnéni
vyrobki k vyexpedovani z vyrobnich hal k dalSimu zpracovani. Odd¢leni konstrukce preda
vedoucimu vyroby kusovnik, ktery slouzi jako podklad ke zhotoveni expedi¢nich
dokumenti a k zajisténi dopravnich prosttedkli k odvozu zakazky na misto urceni. Dopravu
zajistuje vedouci expedice pomoci vlastnich dopravnich prostiedkli, popiipadé pomoci
externich dodavatelt. Vedouci expedice zkompletuje veskeré predavaci doklady vyzadané
zékaznikem, které jsou uvedeny ve smlouvé nebo vyplyvaji z normy ISO. Dokumenty pieda

administrativnimu pracovnikovi, ktery je odesle spole¢né s fakturou zdkaznikovi.

2.3.3 Proces kooperace

V ptipadég, kdy neni spolecnost schopna pii posouzeni nabidky zhotovit celou zakazku sama,
vyzve jednatel spole€nosti nebo jim povéfend osoba ke kooperaci externiho dodavatele,
kterému je preddna vyplnéna objednavka. Pokud se jedna o nového externiho dodavatele,
provede jednatel spolecnosti audit, na zakladé¢, kterého provede jednatel spolecnosti vybér.
Kontrolu vyrobni kooperace uskuteciiuje kontrolni oddéleni, v ptipad¢ povrchovych tprav,

technolog pro povrchovou Upravu a v pfipadé dokumentace, konstrukéni kanceldi. Ve
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spolecnosti GKR STEEL se provadi nékolik typt pravidelnych kooperaci — dodavka

polotovart, dodavka kompletniho dila, povrchova tiprava, dokumentace a statické vypocty.

2.3.4 Proces skladovani

Spolecnost nenakupuje material na sklad mimo rezijniho. Vyjimku tvoii pracovni pomucky
a prosttedky. Vedouci MTZ, poptipad¢ skladnik pii pfijmu dodavky vizudln€ zkontroluje
predevsim mnozstvi dodaného materialu, kvalitu materialu, podminky skladovani a dopad

na zivotni prostiedi a ostatni nalezitosti.

Vedouci MTZ, poptipadé skladnik vyda potiebny materidl pro vyrobu na zaklade
obdrzen¢ho pozadavku od mistra vyroby. Hotové vyrobky pied jejich expedici
k zdkaznikovi jsou uloZzeny na uréenych mistech v arealu spole¢nosti. Jsou oznaeny

v souladu s dokumentaci nebo pozadavkem zakaznika.

2.4 Rozmisténi pracovist’

Vyroba je ve spoleénosti rozd€lena do tii zakladnich budov (hlavni hala, délirna a sklad
materialu). Material pro vyrobu nejdiive prichazi do prvni budovy, kterou je sklad. Ze skladu
(viz budova s oznacenim 3 na obrazku 6) material putuje v pfipadé profilti do délirny (viz
budova s oznacenim 2 na obrazku 6), kde se pomoci pilo-vrtaciho centra zbozi nadéli
a vytvoii se na jednotlivych kusech otvory. V ptipadé plechtl, putuje material piimo do

hlavni vyrobni haly (viz budova s oznacenim 1 na obrazku 6), kde se zbozi pali.

Hlavni budovou je vyrobni hala, ve které probiha vétSina vyrobnich operaci. Tato budova je
rozdélena do 4 zékladnich Casti, které se nazyvaji lod¢ I-IV. Déle se v budové nachazi
ptidruzené pracovisté, kterymi jsou kovarna, korby, kontrola, lisovna a soustruzna. V lodi
IV. probiha sestavovani nafezan¢ho materidlu, kde jednotlivi pracovnici dle vykresu
sestavuji konkrétni dilce na konkrétni zakazky. Takto sestaveny material putuje pomoci
mostovych jetabi do lodé I11., kde maji sva pracoviste svareci a zbozi svatuji do vyslednych
vyrobkii. Dale se zbozi ptesouva do lodé€ Il., kde se nachdzeji pracovnici, ktetfi zbozi brousi
a doc¢ist'uji. V lodi 1. se nachazi plazma, laser a ohrafiovaci lis, coZ jsou stroje urcené na
zpracovani plechii. OCisténé a obrousené zboZi se presouva na oddéleni kontroly, kde
kontrolni oddéleni zkontroluje kvalitu a spravnost vyrobka dle dokumentace. Nasledné

kontrolni oddéleni vyzve odd¢€leni expedice k vyvezeni zbozi pro naslednou povrchovou
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upravu a zabaleni. Oddéleni koreb je pfidruzend vyroba, kterd pracuje pouze na svych

pracovistich samostatn€ a do hlavniho vyrobniho procesu svou ¢innosti viibec nezasahuje.

Cc52

AVRTVIEZD o e
HALY C.4 "
e =

Obrazek 6 Mapa vyrobnich hal
Zdroj: vnitini dokumenty spole¢nosti GKR STEEL, 2021

Na obrazku 6 je zobrazena mapa vyrobnich hal. Hala ¢islo jedna je hlavni budovou, kde
probiha vétSina vyrobnich procest. Tato hala je dale ¢lenéna do 4 tzv. lodi. V hale ¢islo dvé
probihd déleni materialu, kterymi jsou hlavné profily pomoci NC stroji. Na halu dvé je
pfidruzena hala &islo tfi, ktera slouzi jako sklad hutniho materialu. Cislo ¢tyfi na obrazku

nezndzoriuje zadnou halou, ale venkovni prostor, ktery slouzi jako sklad hotovych vyrobkd.

2.5 Modelova zakazka

Jako modelova zakazka byla vybrana ocelova konstrukce o hmotnosti 19 642,9 kg. Jedna se
o ocelovou konstrukei pro vzduchové chladic¢e do elektraren. Tyto chladice zajist'uji stalou
provozni teplotu pro motory v elektrarndch. Pro jejich umisténi slouzi tzv. skiiné
vzduchovych chladica, které jsou ve spole¢nosti GKR STEEL, s.r.o. vyrabény. Konstrukce
se sklada z nosniki, sloupti, bo¢nic, ztuzidel, den vzduchovych skiini, vykryvacich plecht,
pochozich plechi, rostd, zabradli, zebiikli a pomocnych dilct k nim, bezpe€nostni branky,

plosin a podptrnych dilci K ploSinam a spojovaciho materialu. Tyto dilce se skladaji
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z dil¢ich polozek, které tvoti materialy HEA, IPE, jekly, trubky, UPN, plechy, C profily,
L profily, plocha ocel. Dohromady je zakazka tvotena z 522 pozic.

Na modelové zakazce pracovalo celkem 5 svarect, ktefi méli na starost sestavovani dle
vyrobni dokumentace i nasledné dovareni. Pro ucely modelové zakazky jsou z testovani
vyjmuty rosty, bezpecnostni branky a spojovaci materidl, tyto dilce jsou do podniku
dodavany kompletn¢ od subdodavatele, a proto nebudou soucasti modelové zakazky, ackoliv
se jedna o soucast konstrukce. Zaroven budou ze seznamu dilci vyjmuty vSechny volné
dilce, u kterych neprobiha zddné faze skladani ani svafovani. Tyto dilce jsou napt. pouze
vypaleny, pokud se jedna o plechy nebo natfezany a prodéravény v ptipad¢ profila. V tabulce

2 jsou zobrazeny jednotlivé dilce, které zakazka obsahuje.

Tabulka 2 Seznam dilcii

Znaceni Nazev dilce Pocet kusii Hmotnost (kg)
220 NOSNIK 8 345,1
221 NOSNIK 2 244.9
211 DNO VZD SKRINI{ 4 1044,6
212 DNO VZD SKRINI{ 4 769
214 DNO VZD SKRINI{ 8 523,4
102 ZTUZIDLA 8 94,91
105 ZTUZIDLA 9 2353,3
110 ZTUZIDLA 2 106,2
112 ZTUZIDLA 2 846,8
103 SLOUPY 8 1056,2
104 SLOUPY 8 936,8
109 SLOUPY 4 168,5
403 ZABRADLI 29 1274,8
418 ZABRADLI 4 329,6
432 ZABRADLI 6 59,6
503 ZEBRIKY 2 661,1
505 ZEBRIKY 2 153,9
202 BOCNICE 3 941,7
203 BOCNICE 2 1701,7
307 PLOSINY 4 1628,5

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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Tabulka 2 popisuje jednotlivé dilce, které se nachazi v modelové zakazce. V prvnim sloupci
je zaznamenano znaceni dilce, kterym se dilec identifikuje. Timto oznacenim je dilec
dohledatelny v dokumentech od zakaznika i z konstrukéniho oddéleni, ve vykresech a dilec
je takto oznacen i fyzicky pomoci Stitku, ktery se pfipevni na kazdy dilec. Zaroven toto
znaceni slouzi k identifikaci pfi expedici a nasledné montazi na stavbé. Ndzev oznacuje
skupinu, do které se jednotlivé dilce zatazuji. Nazev skupiny nam napovida, z jakych
jednotlivych polozek se bude dilec vyrabét. Jednotlivé dilce v ramci skupiny se obvykle
odliSuji pouze napf. jinym umisténim piipojnych desek, rozdilem v poctu a umisténi otvora
a velikosti dilce. Pocet kusii oznacuje mnozstvi, které je pro konkrétni dilec totozné.

Hmotnost dilce naznacuje velikost a ¢aste¢n¢ i narocnost pro zpracovani.

Obrdazek T Izometricky vykres modelové zakazky

Zdroj: vykresova dokumentace GKR STEEL, 2022
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Na obrazku 7 je zobrazen izometricky vykres pro tuto modelovou zakdzku. Izometricky
vykres zobrazuje kompletné sestaveny projekt. Tento vykres ma mnoho dil¢ich vykresi,

které pak obsahuji jednotlivé dilce projektu.

2.6 Pracovni operace

Po ptipravé veskeré vyrobni dokumentace a zajisténi materialu, byl material nadélen pomoci
CNC stroju a pripraven do vyrobni haly k naslednému sestaveni a zavateni. Pracovnici na
pozici svaiect obdrzeli od mistra pracovni ptikaz s technickou dokumentaci. Pracovnici maji
za ukol provést piipravu na operaci, ktera spociva v prostudovani vyrobni dokumentace,
ptipravy pottebného natadi na pracovni stll, vyzvednout si ru¢ni brusku a elektrody u mistra,
ptipravit autogen, vymeénit $picku a setidit tlak, pfipravit svaiecku a setidit intenzitu proudu,
pfichystat brusku, popiipadé oistit nafadi a uklidit nafadi. Cas této operace se oznacuje

v normativech jako tg.

Po ptipravé si pracovnici vyzvednou potifebné polozky v regalech na vyrobni hale a obdrzi
nafezané profily. Pracovnici sestavuji jednotlivé polozky konstrukce technologického
zatizeni, kdy si nejdiive zméti a narysuji délky profili i tvar spoje vCetné manipulace.
Nasledné ru¢né autogenem vypali tkosy pro svar. Manipuluji s materialem dle potieby a po
fezani zajisti jeho ocCisténi. Pfipraveny a o€istény material slicuji, znovu pfeméii a sestehuji
jednotlivé polozky v pozadovany dilec. K takto sestehovanému kusu povolaji kontrolora,
ktery preméii spravnost provedeni a da pracovnikovi pokyn k naslednému celkovému

dovateni. Cas této operace je oznatovan v normativech jako ta.

Zavateny a zhotoveny dilec si pfevezmou pracovnici zajistujici docisténi. Pracovnik ma na
svém stole pfipravenou brusku a ndstroje slouzici k dociSténi po svafovani. Pracovnik
manipuluje s dilcem pomoci mostového jetabu, nasledné provede pomoci brusky, popiipadé
mechanicky ocisti nezadouci prvky, jako jsou okuje nebo kulicky po zavaieni a vyzve
pracovnika expedice k vyvezeni dilce z haly. Cas této operace se v normativech oznaduje

jako tc.

2.7 Modelova zakazka dle normativ pracovnich operaci

Modelova zakazka dle normativ pracovnich operaci bude v néasledujici ¢asti prace rozdélena

na jednotlivé podskupiny typi dilcti pro modelovou zakazku. V jednotlivych podskupinach
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bude vypocitan celkovy normativni ¢as pro zpracovani. Nasledné¢ budou vSechny casy
jednotlivych druhti dilcti secteny a bude zjistén celkovy ¢as potfebny pro vyrobu modelové

zakazky.

2.7.1 Nosniky

Prvni skupinou pro vypocet délky pracovnich operaci jsou nosniky. V modelové zakazce se
nachazeji dva rtizné druhy nosniki. Nosniky slouzi k vnéj$i podpéie ocelové konstrukce
a jsou uloZeny na konstrukci v horizontalni poloze. U této modelové zakazky jsou nosniky
vyrabény z profilu IPE160 a jsou na ném pftivafeny desky o tloustce 10 mm. Celkova

hmotnost nosnikli v modelové zakazce je 590 kg.

Prvnim druhem nosnikt je nosnik ¢islo 220 tento nosnik je dlouhy 3 996 mm a vyskytuje se
v zakazce celkem osmkrat. Nosnik 220 se sklada z jednoho profilu IPE160 o délce 3 800 mm
a 2 deskach P10 o rozmérech 150 x 170 mm. Celkova délka svaru je dle vykresu 640 mm na
obou deskach. Dle normativ je €as tg uréeny k ptiprave pro tento druh nosnikt stanoven na
39,4 minuty. V tomto ¢ase si pracovnik prostuduje vyrobni dokumentaci a provede piipravu
naradi a pracovni plochy k provedeni zadaného tikolu. Délka €asu pro provedeni styku ta pro
profil do Sesti metrti je 10,1 minuty pro jeden kus, v ptipadé dvou kust plechu se tedy jedna
0 20,2 minuty. Pomocné délky ¢asu tc pro takovyto druh profilu jsou 22 minut. K vypoctu
poctu minut potfebnych ke zpracovani se dojde pomoci ndsobeni délky ¢asu pro provedeni
styku a poctu kust totoznych dilcti a vynasobenim pomocné délky casu s poétem kusti. Tyto

tii hodnoty se nasledné sectou spole¢né s ¢asem uréenym k ptipraveé tkolu viz vztah (1).

(ta X pocet kust) + tg + (tc X pocet kusil) = t,5 Q)

(20,2 x 8) + 39,4 + (22 x 8) = 377 min

Dle vypocti (podle vzorce 1) a normativ je kK vyrobé osmi kust nosnikti 220 zapotiebi

377 min tj. 6,28 hodiny ¢asu jednoho pracovnika.

Dal$im druhem nosnikt je nosnik ¢islo 221, ktery je dlouhy 6 100 mm, v zakazce je tento
kus dvakrat. Sklada se zjednoho profilu IPE160 o délce 6 080 mm, 2 deskach P10

0 rozmeérech 150 x 180 mm a 6 deskach P8 o rozmérech 162 X 44 mm. Celkova délka svaru
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je pro jeden kus je 3616 mm svaru. Cas tg je stejny jako v prvnim piipadé a tedy
39,4 minuty. Délka ¢asu pro provedeni styku ta pro tento profil nad Sest metrd je 44,2 minuty
na jeden kus. Pomocné délky ¢asu tc pro profil nad Sest metri jsou 34 minut. K vypoctu

bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 221 viz vztah (2).

(ta X pocet kusti) + tg + (tc X pocet kusli) = t, (2

(44,2 x 2) + 39,4 + (34 x 2) = 195,8 min

K vyrobé dvou nosniki 221 je dle vypocti (viz vztah 2) zapotiebi vy¢lenit celkem 195,8 min

tj. 3,3 hodiny €asu pro jednoho pracovnika.

2.7.2 Dna vzduchovych skiini

Dalsi skupinou pro vypocet délky pracovnich operaci jsou dna vzduchovych skfini. V této
zakazce se nachazi 3 druhy den vzduchovych sk#ini. Dna vzduchové skiin¢ slouzi jako
spodni ochrana technologie, ktera se uklada dovniti vzduchovych skiini. Tento druh dilci se
skladd z plechii tloustky 4 mm a ploché ocele, slouzici jako vyztuha o Sitkdch 80 mm
a tloustkach 10 mm. Celkova hmotnost den vzduchovych skiini je 2 337 kg. Dna
vzduchovych skiini se skladaji ze tfi druhd dilca ¢isel 211,212 a 214 (viz tabulka 2).

Dilec 211 ma rozmér 6 135 x 735 mm a celkem je v zakazce ¢tytikrat. Sklada se z jednoho
kusu plechu P4 o rozmérech 1 193 x 6 125 mm a 8 kusi ploché oceli o délce 743 mm.
Celkovéa délka stehového svaru je pro jeden kus 6 040 mm svaru. Cas pfipravy ts je
39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 74,2 minuty. Délka ¢asu tc je 39 minut. K vypoétu bude
pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 211 viz vztah (3).

(ta X pocet kust) + tg + (tc X pocet kusli) = t,1 3)

(74,2 X 4) + 39,4 + (39 x 4) = 492,2 min

Dna vzduchovych skiini s ozna¢enim 211 budou dle vypoctl (viz vztah 3) vyrob¢ trvat 492,2

min tj. 8,2 hodiny Casu.
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Dilec 212 ma rozmér 4 630 x 753 mm a celkem se v zakazce objevuje Ctyfikrat. Sklada se
z jednoho kusu plechu P4 0 rozmérech 4 620 x 1 211 mm a ¢tyt kust ploché oceli o délce
743 mm. Celkova délka stehového svaru je 3 012 mm. Cas piipravy ts je 39,4 minuty. Cas
ta je pro jeden kus 37 minuty. Délka ¢asu tc je 37 minut. K vypoctu bude pouzit stejny vzorec

jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 212 viz vztah (4).

(ta X pocet kusli) + tg + (tc X pocet kusi) = t,q, 4)

(37 x4) 4+ 39,4 + (37 x4) = 335,4 min

Tento dilec s oznacenim 212 se bude podle vyse uvedeného vypoctu vyrabét 5,6 hodin.

Dilec 214 ma rozmér 2 313 x 2 313 mm a celkem se v zakazce objevuje osmkrat. Sklada se
Z jednoho kusu plechu P4 o rozmérech 2 364 x 2 365 mm a ¢tyt kusl ploché oceli o délce
1 822 mm. Celkova délka stehového svaru je 7 368 mm. Cas piipravy tg je 39,4 minuty. Cas
ta je pro jeden kus 90,5 minuty. Délka ¢asu tc je 38 minut. K vypoctu bude pouzit stejny
vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 214 viz vztah (5).

(ta X pocet kusli) + tg + (tc X pocet kusii) = t,q4 (5)

(90,5 x 4) + 39,4 + (38 x 4) = 553,4 min

Dilec s ozna¢enim 214 se bude vyrabét 9,2 hodiny.

2.7.3 Ztuzidla

Ve skupiné ztuzidel se nachazeji ¢étyti druhy dilct. Ztuzidla slouzi v ocelové konstrukei jako
podpéra nosnikil a sloupti. Tento druh dilct se sklada z profili HEA100, HEA160 a plechii
P6 a P10. Celkova hmotnost skupiny ztuzidel je 3 636,1 kg.

Prvnim dilcem ve skuping ztuzidel je dilec 102, ktery ma délku 570 mm a sklada se z jednoho
kusu profilu HEA100 o délce 570 mm a dvou kust plechu P6 o rozmérech 50 x 115 mm.
Celkem se v tomto druhu dilct nachazi osm kusti. Celkova délka svaru je 1 792 mm. Cas

piipravy ts je 39,4 minuty. Cas provedeni svaru ta je pro jeden kus 18 minut. Délka Gasu tc
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je 19 minut. K vypoctu bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce
102 viz vztah (6).

(ta X pocet kustll) + tg + (tc X pocet kusll) = tyq, (6)
(18 x8) +39,4 + (19 x 8) = 335,4 min
Dilce s oznac¢enim 102 se budou vyrabét 5,6 hodiny ¢asu.
Dalsim dilcem ve skupiné ztuzidel je dilec 105, ktery je zde devétkrat. Dilec ma délku
6 000 mm a sklada se z profilu HEA160 o délce 5 970 mm a 8 plechii P10 o rozmérech
138 x 160 mm. Celkova délka svaru je 2 720 mm. Cas pfipravy ts je 39,4 minuty. Cas
provedeni svaru ta je pro jeden kus 33,2 minut. Délka ¢asu tc je 34 minut. K vypoctu bude
pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 105 viz vztah (7).
(ta X pocet kusti) + tg + (tc X pocet kusll) = tyg5 (7
(33,2x9) + 39,4 + (34 X 9) = 644,2 min
Dilce s oznacenim 105 se budou vyrabét 10,7 hodiny casu.
Dilec s oznac¢enim 110 ma délku 1 705 mm a v zakazce se vyskytuje celkem dvakrat. Sklada
se zprofilu HEA160 o délce 1 695 mm a jednoho kusu plechu P10 o rozmérech
138 x 160 mm. Celkova délka svaru je 680 mm. Cas piipravy ts je 39,4 minuty. Cas
provedeni svaru ta je pro jeden kus 10,1 minuty. Délka ¢asu tc je 23 minut. K vypoctu bude
pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 110 viz vztah (8).
(ta X pocet kusti) + tg + (tc X pocet kusti) = ty4¢ (8)

(10,1 X 2) + 39,4 + (23 x 2) = 85,6 min

Dilce s oznac¢enim 110 se budou vyrabét 1,4 hodiny casu.
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Poslednim dilcem ve skupiné ztuzidel je dilec 112, ktery ma celkovou délku 12 610 mm
Vv poctu dvou kust. Je slozen z jednoho profilu HEA160 o délce 12 610 mm a Sesti plechti
P10 o rozmérech 60 x 138 mm. Délka svaru tohoto dilce je 1 776 mm. Cas p¥ipravy ts je
39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 31,4 minuty. Délka ¢asu tc je 31 minut. K vypoétu bude

pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 112 viz vztah (9).

(ta X pocet kustll) + tg + (tc X poCet kusll) = ty4, 9)

(31,4 X 2) + 39,4+ (31 x 2) = 164,2 min

Dilec s oznacenim 112 se bude vyrabét 2,7 hodiny.

2.7.4 Sloupy

vvvvvv

Sloupy nesou celou hmotnost konstrukce a je tedy potieba, aby zde byla dodrzena maximalni
mozna kvalita materialu i svarii. Ve skupiné sloupy jsou tii druhy sloupti. Sloupy se skladaji

z profilat HEA120, HEA160 a plechti P10 a P20. Celkova hmotnost sloupti je 2 161,3 kg.

Prvnim dilcem ve skupiné sloupy je dilec 103. Tento dilec se v zakazce objevuje celkem
osmkrat a jeho délka je 5061 mm. Dilec 103 je slozen z jednoho kusu HEA160 o délce
5019 mm, dvou kust plechtt P20 o rozmérech 160 x 152 mm a jednoho kusu plechu P10
0 rozmérech 160 x 93 mm. Délka svaru v celém dilci je 2090 mm. Cas ts u dilce 103 je
39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 37 minut. Délka ¢asu tc je 27 minut. K vypod&tu bude

pouZzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 103 viz vztah (10).

(ta X pocet kusli) + tg + (tc X pocet kusll) = ty3 (10)

(37 x8) + 39,4+ (27 x 8) = 551,4 min

Sloupy s oznac¢enim 103 budou vyrabény 9,2 hodiny.

Dalsim druhem sloupt je dilec znaceny jako 104, ktery ma délku 4 369 mm a opakuje se

v zakazce celkem osmkrat. Sloup se sklada z jednoho kusu HEA160 o délce 4 317 mm
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a dvou plechti P20 o rozmérech 160 x 152 mm. Soucet vSech svarti tohoto dilce je 1 760 mm.
Cas g je u dilce 104 celkem 39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 31 minut. Délka &asu tc je
21 minut. K vypoétu bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce
104 viz vztah (11).

(ta X pocetkusl) + tg + (tc X pocet kusil) = tqg4 (11)

(31 x8)+39,4+ (21 x 8) = 455,4 min

Sloupy s oznacenim 104 budou vyrabény 7,6 hodiny.

Poslednim dilcem ze skupiny sloupti je dilec 109, ktery je dlouhy 604 mm a je v poctu Ctyt
kusti. Sloup se sklada z jednoho profilu HEA120 o délce 604 mm a jednoho plechu P10
0 rozmérech 120 x 250 mm. Celkova délka svaru je 260 mm. Cas ts je u dilce 109
39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 4,7 minuty a délka ¢asu tc je 8 minut. K vypodtu bude

pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 109 viz vztah (12).

(ta X pocetkusii) + tg + (tc X pocet kusli) = tygq (12)

(4,7 x 4) + 39,4 + (8 x 4) = 90,2 min

Sloupy s oznac¢enim 109 budou vyrabény 1,5 hodiny.

2.1.5 Zabradli

U skupiny zabradli se jedna o rozdilné vypocty ¢asu oproti napt. slouptim nebo nosniktim.
Zabradli je velmi lehké hmotnostn€, ale zdroven pracné, a proto je v jeho vypoctu
kalkulovano oddélen¢ oproti zbylé konstrukci a nevztahuje se na né¢j ani kilogramovéa cena
Vv piipad¢ celé zakazky. Zabradli je vyuZivano pro bezpecnost techniki, kteti provadi tdrzbu
na vné&jSich ochozech konstrukce. Je u néj tedy pozadovéano dikladnéjsiho o€isténi a lepSiho
vizualniho vzhledu. Zabradli je sestavovano z trubek s primérem 40 a 26,9 mm a ploché
oceli o Sifce 35 mm a tloustce 10 mm. V této skupiné jsou tfi druhy zabradli. Celkova

hmotnost skupiny zabradli je 1 664 kg.

Ve skupiné€ zébradli se nachazi dilec 403, ktery je dlouhy 4 050 mm a vysoky 1 260 mm.

Tento dilec se v zakédzce vyskytuje celkem dvacet devétkrat. Dilec se sklada z jedné trubky
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o priuméru 40 mm a délce 4 050 mm, Ctyt kust trubek o priméru 26,9 mm a délce 1 200 mm
a dvou kusti ploché ocele o tloust’ce 10 mm, Sitce 35 mm a délce 3 900 mm. Celkova délka
svarti je 769 mm. Cas tg u dilce 403 je 39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 86,9 minuty
a délka Casu tc je 60 minut. K vypoétu bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1),

s pouzitim hodnot dilce 403 viz vztah (13).

(ta X pocet kusti) + tg + (tc X pocet kusil) = ty03 (13)

(86,9 x 29) + 39,4 + (60 X 29) = 4 299,5 min

Zabradli s oznacenim 403 budou vyrabéna 71,7 hodiny.

Dalsim dilcem ve skupiné je dilec 418, vyskytujici se v zakazce Ctyfikrat. Toto zabradli je
dlouhé 6 130 mm a vysoké 1 550 mm. Sklada se z jedné trubky o délce 6 130 mm a priméru
40 mm, Sesti kusi trubek s priimérem 26,9 mm a dvou kusii ploché oceli o tloust'ce 10 mm,
$ifce 35 mm a délce 6 000 mm. Délka svarii tohoto zabradli je 1 152 mm. Cas ts u dilce
418 je 39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 131,8 minuty a délka Gasu tc je 83 minut.
K vypoctu bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 418 viz

vztah (14).

(ta X pocet kust) + tg + (tc X pocet kusli) = tyqg (14)

(131,8 X 4) + 39,4 + (83 x 4) = 898,6 min

Zabradli s oznacenim 418 budou vyrabéna 15 hodin.

Poslednim dilcem ve skupiné zédbradli je dilec s oznacenim 432. D¢lka tohoto kusu je
1223 mm a vyska je 1 260 mm, pocet kusi tohoto dilce je Sest. Dilec je slozen z jednoho
kusu trubky o délce 1 223 a priméru 40 mm, dvou kusi trubky o délce 1 200 mm a priméru
26,9 mm a dvou kusti ploché oceli o tloustce 10 mm, §itce 35 mm a délce 1 200 mm. Celkova
délka svaru je 384 mm. Cas tg u dilce 432 je 39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 52 minut
a délka Casu tc je 32 minut. K vypoétu bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1),

S pouzitim hodnot dilce 432 viz vztah (15).
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(ta X pocetkusii) + tg + (tc X pocet kusll) = ty3, (15)
(52 x6)+ 39,4+ (32 X 6) = 543,4 min
Zébradli s oznacenim 432 budou vyrabéna 9 hodin.

2.7.6 Zebiiky

Ve skupin¢ Zebiikli nastava podobna situace jako u skupiny zabradli. Jedna se o specificky
druh dilce a jelikoz jeho hmotnost neodpovida jeho naroc¢nosti a pracnosti je vétSinou vyjmut
z kilogramové ceny zakazky. Zaroven je potieba zebtiky kvalitné zpracovat a dikladné
ocistit, aby pii nasledném pouzivani nemohlo dojit ke zranéni technika napf. fiznutim
0 $patné zabrousené hrany nebo okuje vystupujici z materidlu. Zebiiky jsou sestavovany
z LSP profilu slouzici jako stupinky pro zebiik, UPN profilu, které slouzi jako nosné profily
zebtiku, ploché oceli, které se zakrouzi a vyrobi se z nich bezpe¢nostni kos a plechii pomoci

kterych je zebtik ptipeviiovan ke konstrukci. Celkova hmotnost zebtika je 814,9 kg.

Ve skupiné¢ zebiikl se nachazeji dva typy, prvnim typem je dilec 503, ktery je zde dvakrat
a ma délku 8 090 mm. Dilec je tvofen dvéma kusy UPN100, tficeti kusy LSP profilt, ctyimi
kusy plechti P10 o rozmérech 200 X 150 mm a osmi kusy ploché ocele o délkach 6 090 mm
a 1 822 mm. Celkova délka svaru je 6 580 mm. Cas tg u dilce 503 je 39,4 minuty. Cas ta je
pro jeden kus 192,1 minuty a délka ¢asu tc je 91 minut. K vypocétu bude pouzit stejny vzorec
jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 503 viz vztah (16).

(ta X pocet kusi) + tg + (tc X pocet kusli) = tgg3 (16)
(192,11 x2) +39,4 + (91 x 2) = 605,6 min
Zebtiky s oznatenim 503 budou vyrabény 10 hodin.
Druhym dilcem ve skupiné zebiiky je dilec s oznacenim 505. Tento dilec je dlouhy

3 246 mm. Tvoii ho dva kusy UPN100, dvanact kust LSP profilii a dva kusy plechii P10
0 rozmérech 200 x 150 mm. Délka svart je 1 450 mm. Cas tg u dilce 505 je 39,4 minuty.
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Cas ta je pro jeden kus 71,4 minuty a délka &asu tc je 35 minut. K vypodtu bude pouzit stejny
vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 505 viz vztah (17).

(ta X pocet kusti) + tg + (tc X pocet kusil) = t5q5 a7

(71,4 x 2) + 39,4 + (35 x 2) = 252,2 min

Zebiiky s oznatenim 505 budou vyrabény 4,2 hodiny.

2.7.7 Boc¢nice

Skupina dilci boc¢nic obsahuje dva druhy dilci. Boc¢nice slouzi jako ochranné stény
vzduchovych skiini. Maji za tkol stejn€ jako dna vzduchovych skiini chréanit technologii
umisténou uvnitf. Zaroven je tieba, aby vzduchové skiinl byla dobfe utésnéna a nepronikal
do ni vzduch. Boc¢nice se skladaji z plechu P5, ktery je ohranén do tvaru C, a plechu P15,

ktery slouzi jako Zebra a vyztuZzeni bo¢nich stén. Celkova hmotnost bo¢nic je 2 643,3 kg.

Boc¢nice obsahuji dilec 202, ktery je dlouhy 5 970 mm, v zakdzce se objevuje tfikrat a sklada
se zjednoho kusu C profilu o tloustce 4 mm a Sesti kusti plechtt P25 o rozmérech
1 140 x 451 mm. Celkova délka svari je 15 000 mm. Cas ts u dilce 202 je 39,4 minuty. Cas
ta je pro jeden kus 294 minut a délka casu tc je 45 minut. K vypoctu bude pouzit stejny

vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 202 viz vztah (18).
(ta X pocetkusi) + tg + (tc X pocet kusli) = t,q, (18)
(294 x 3) + 39,4 + (45 x 3) = 1053,4 min
Bocnice s oznacenim 202 budou vyrabény 17,5 hodiny.
Druhym dilcem boc¢nic je dilec 203. Tento dilec je v zakéazce dvakrat a je dlouhy 12 710 mm
a sklada se ze dvou kusti C profil o tloust’ce 5 mm a 12 kusi plechi P25 o rozmérech
1140 x 451 mm. Celkové délka svari je 30 000 mm. Cas ts u dilce 203 je 39,4 minuty. Cas
ta je pro jeden kus 532 minut a délka Casu tc je 76 minut. K vypoc¢tu bude pouzit stejny

vzorec jako ve vztahu (1), s pouzitim hodnot dilce 203 viz vztah (19).
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(ta X pocCet kusti) + tg + (tc X pocet kusii) = t,3 (19)

(532 x2)+39,4 + (76 x 2) = 1255,4 min

Bocnice s ozna¢enim 203 budou vyrabény 21 hodin.

2.7.8 Plosiny
Posledni skupinou zakéazky jsou ploSiny, které slouzi jako kostra pro ulozeni pochozich
plechil a rostt. Plosiny jsou slozeny z profili UPN180, ze kterych je vytvoren vnéjsi ram

a z L profild a plecht, které tvoti vyztuhy plosin. Celkova hmotnost plosin je 1 936,1 kg.

Ve skupiné ploSin se nachazi ¢tytikrat dilec 307, ktery mé rozméry 7 175 x 800 mm. Tento
dilec je sestaven ze dvou kusi UPN180 o délce 7 175 mm a dvou kustit UPN180 o délce
440 mm. Jako vyztuhy slouzi Ctyfi L profily o rozmérech 60 X 6-784 mm. Na plosiné se
nachazi dvanact ptipojnych desek P8 o rozmérech 50 x 305 mm. Celkova délka svari je
12 120 mm. Cas tg u dilce 307 je 39,4 minuty. Cas ta je pro jeden kus 382,5 minuty a délka
Casu tc je 63 minut. K vypoctu bude pouzit stejny vzorec jako ve vztahu (1), s pouZzitim

hodnot dilce 307 viz vztah (20).

(ta X pocet kusti) + tg + (tc X pocet kusii) = t3q (20)

(382,5 X 4) + 39,4 + (63 x 4) = 1821,4 min

Plosiny s oznacenim 307 budou vyrabény 30,5 hodiny.
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2.7.9 Souhrn ¢asii pracovnich operaci dle normativ

Po vypoctech Casu potiebného ke zhotoveni jednotlivych skupin je zapotiebi vSechny tyto

hodnoty secist a vydélit poctem svarecu, ktefi na této zakazce pracovali.

Tabulka 3 Doba zpracovani pracovnich operaci dle normativ

Skupina Oznaceni Cas pro dokon&eni (min)

Nosniky 220, 221 572,8
Dna vzduchovych skiini 211,212, 214 1381,0
Ztuzidla 102, 105,110, 112 1229,4
Sloupy 103, 104, 109 1097,0
Zabradli 403, 418, 432 57415
Zebiiky 503, 505 857,7
Bocnice 202, 203 2 308,4
Plosiny 307 18214
Celkem 15 009,2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Tabulka 3 zobrazuje dobu potiebnou pro dokonceni vyrobnich operaci jednotlivych skupin
modelové zakazky na zakladé vypocti dle normativ. Souctem vSech vyse uvedenych hodnot
jednotlivych skupin lze dostat celkovy ¢as zhotoveni, ktery je 15 009 minut. Jedna se 0 250
hodin prace zaméstnanct spole¢nosti. Na modelové zakéazce pracovalo celkem pét svarecu,
tzn. ze kazdy svare¢ stravil zpracovanim zakazky v priméru 50 hodin prace. Ve spole¢nosti
GKR STEEL, s.r.o., je pouze jednosménny provoz, a proto byl odhadovany cas pro
zpracovani ur¢en na sedm dni. V tomto pfipadé se jedna pouze o €as spojeny se zavafovanim
dilcti. Pro kompletni ¢as potiebny ke zhotoveni by bylo zapotiebi jesté vypocitat Cas straveny

S délenim materialu, manipulaci materialu a balenim zbozi.

2.8 Modelova zakazka dle skute¢nych pracovnich operaci

Ke zjisténi hodnot cast dle skute¢nych pracovnich operaci bude vyuZito vyrobniho
programu Helios a Cipovaciho systému, do kterého se jednotlivi zaméstnanci ptihlaSuji.
Program rozd¢€luje piihlaSovani dle ¢arovych kodu do jednotlivych zakézek, druhu dilce
a druhu prace, které se d€li na dé€leni materidlu, sestavovani + dovéareni, brouSeni dilct,

rovnani dilcti, baleni dilct.
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Pro t¢ely modelové zakazky bude vyuzita pouze data ze sestavovani + dovareni. Rozhodnuti
0 rozdéleni jednotlivych dilc mezi pracovniky pracujici na dané zakazce se vétSinou
provadi na zakladé Gspory ¢asu manipulace s materialem a ptipravy. Na zakladé pozorovani
zaméstnanct bylo zjisténo, ze kazdy zaméstnanec denné stravi okolo 5 % celkového Casu,
vénovani se jinym zalezitostem, jako je napfiklad komunikace s nadiizenym ¢i
spolupracovniky. Tento ¢as bude tedy od vSech dat odecten. Na této zakazce pracuje celkem
5 svafecu. Skute¢né odpracované ¢asy budou na zakladé dat ziskanych z programu Helios

popsany v textu nize.

Svate¢ ¢islo jedna mél za tkon zhotovit dilce vSechny dilce ze skupiny boc¢nice a ploSiny.
Dle dat programu Helios pracoval na zakazce celkem 4 581 minut. Na praci bocnic
pracovnik stravil 2 443 minut a na plosinach 2 138 minut. Jelikoz se jedna o 5 pracovnich
dni zaméstnance u boc¢nic, bude od celkového Casu prace na bocnicich odectena doba
120 minut a stejné tak 5 dni u plosin bude taktéz odecteno 120 minut. Celkem tedy stravil

na boc¢nicich 2 323 minut a na plosinach 2 018 minut.

Pro svareCe cCislo dvé byly pfipraveny skupiny s nosniky a dny vzduchovych skfini.
V programu Helios mél tento zaméstnanec na zakazce odpracovano celkem 2 265 minut.
Konkrétnéji byl pfihlasen 653 minut na praci nosnikl a 1 612 minut pracoval na dnech
vzduchovych skiini. Po odecteni 5 % ¢asu za kazdy odpracovany den tedy jedna o 72 minut
u den vzduchovych skiini a 48 minut u nosnikti. Po oc€isténi Casu je tedy patrné, ze na

nosnicich pracoval 605 minut a na dnech VZD 1 540 minut.

Svare¢ Cislo tfi pracoval na skupinach obsahujici ztuzidla a sloupy. Z programu bylo
zjisténo, ze celkova odpracovana doba zaméstnance na modelové zakazce byla 2 455 minut.
Na skupin€ ztuzidel, pracovnik pracoval 1472 minut a na skupiné sloupli pracoval
983 minut. 5 % denni doby u svaiece ¢islo tfi ¢ini 72 minut u ztuzidel a 48 minut u sloupt.

Celkova doba vénovana svafovani ztuzidel ¢ini 1 400 minut a u sloupti 935 minut.

Svareci Cislo Ctyti a pét dostali za kol svarovat zabradli a Zebtiky. Svare¢ Cislo Ctyfi svarel
dilec zabradli 403 a zbylé dilce svaiel svare¢ &islo pét. Ctvrty svafe¢ mel dle programu
odpracovano 5 116 minut prace, coz po odecteni 5 % kazdého zapocatého dne, tedy

264 minut, je 4 852 minut prace. Paty svare¢ pracoval dle vyrobniho programu celkem
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2 592 minut. Z ¢ehoz 1 517 minut pracoval na zabradli a 1 075 minut na Zebficich. Po
odecteni minut, které odpovidaji 5 % odecteni za kazdy den se jedna o 96 minut za zabradli
a 48 minut za zebiiky. CoZ je u patého svarece celkem 1 421 minut u zabradli a 1 027 minut
u zebiikl. Celkem tedy pracovali svafec¢i dohromady 6 273 na zabradli a 1 027 minut na

zebficich.

Tabulka 4 Prehled pracovnich operaci svdrecii

Zaméstnanec Pracovni operace Skuteéna doba (min)

Bocnice 2323
Svérec 1

Plosiny 2018

Nosniky 605
Svatec 2

Dna VZD 1540

Ztuzidla 1400
Svarec 3

Sloupy 935
Svétec 4 Zabradli 4 852

Zabradli 1421
Svafec¢ 5 _

Zebiiky 1027
Celkem 16 121

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Souctem vsech Casti prace svaiecu (viz tabulka 4) vyjde celkovy ¢as straveny zavafovanim

zakazky na 16 121 minut préce, coZ odpovida 268,7 hodinam.

2.9 Porovnani normativnich a skute¢nych pracovnich operaci

Pro porovnani normativnich a skute¢nych ¢asti pracovnich operaci, nestaci pouze odecist
celkové Casy planované a stravené na modelové zakazce. Je potieba porovnat jednotlivé

skupiny a pokusit se zjistit z jakého divodu vznikaji rozdily.
Nosniky — ve skupiné nosniky bylo zjisténo, ze dle normativ byla vyroba nosnikl

vV modelové zakazce vypoctena na 572,8 minut prace. Dle pozorované skuteCnosti trvala

prace na nosnicich 605 minut. Celkem se jednad o rozdil 32,2 minut, a tedy v priméru
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3,2 minuty rozdil na jeden kus nosniku. Tento rozdil je v celkovém Casu nepatrny a lze tedy

fici, ze se v tomto piipadé nejednd o zadny zasadni rozdil.

Dna vzduchovych skiini — v této skupiné trvala vyroba dilct dle normativ 1 380,6 minuty
a dle skutecnosti bylo naméfeno 1 540 minut. Rozdil mezi normativnimi ¢asy a skutecnymi
je 159,4 minut a 10 minut v praméru na jeden kus dilce den vzduchovych skiini. Tento rozdil
je jiz patrnéj$i nez v piipadé nosnikl. A lze zde hledat navrhy na usporu ¢asu. Navrhy na

usporu casu budou projednavany v dalsi ¢asti prace na zaklad¢ vysledku zjisténi.

Ztuzidla — dle vypocitanych normativ bylo v této skupiné zapotiebi ke zhotoveni dilct
celkem 1 229,4 minut ¢asu. Dle skute¢nosti bylo zjisténo, Ze se jednalo o 1 400 minut ¢asu.
Po odecteni téchto dvou €asu vysel celkovy rozdil 170,6 minuty a 8,1 minuty v priiméru na
jeden dilec. Tato hodnota je vyrazné vyssi nez u nosnikl, ale zaroven niz$i nez u den
vzduchovych skiini. Z ¢ehoz plyne, Ze z pohledu pracnosti, jsou tyto dilce slozitéjsi nez

nosniky, ale jednodussi nez dna vzduchovych skiini, které obsahuji vice polozek pro kazdy

jednotlivy dilec.

Sloupy — po vypoctu normativnich ¢ast potiebnych pro zhotoveni skupiny dilct sloupt byl
stanoven potiebny ¢as na praci na 1 097 minut. Dle skute¢nosti, ktera byla zjisténa z dat
programu Helios se jednalo o pouhych 935 minut, V tomto ptipad¢ nastala opacna situace
nez v prvnich tfech ptipadech a sice, Ze skutetnd hodnota Casu je nizSi nez normativni.
Celkem pracovnik sloupy zavatil o 162 minut a 8,1 na kus rychleji, nez se predpokladalo.
U tohoto piipadu by bylo vhodné v budoucnu sledovat odchylky c¢asii normativnich
a skute¢nych a popiipad¢€ upravit normativni tabulky vyuzivané ke kalkulaci. Divodem ke
sniZzeni skute¢ného ¢asu mohlo opakovani se stejnych prvkll ve skupiné a vytvofeni

pomocného piipravku pro pracovnika, ktery cely proces urychlil.

Zabradli — ve skupiné zabradli bylo spocteno dle normativ, Ze na zhotoveni vSech kust
zabradli bude zapotiebi 5 741,5 minuty. Na skupiné€ zdbradli pracovali dva svareci a jejich
skute¢ny secteny Cas dle dat z programu byl 6 273 minut. Rozdil mezi témito dvéma
hodnotami je 531,5 minuty, a tedy v priméru 28 minut navic ve skute¢nosti na jeden kus
zabradli. Ackoliv se jedna o zabradli, které je uz svou podstatou slozité na zhotoveni

I vytvofeni spravného odhadu ¢asu pro zhotoveni je tento rozdil velmi vysoky a je tedy
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potieba se na tuto skupinu dilcti zaméfit a hledat feSeni ke zlepSeni. ReSeni pro zlepSeni

budou na zaklad¢ vysledkii prace zkoumany a navrhovany v dalSich ¢astech prace.

Zebiiky — na skuping zabradli se dle normativ mélo pracovat celkem 857,7 minut, ale dle
skutecné naméfenych hodnot byl zjistén cas 1 027 minut. Rozdil mezi témito dvéma
hodnotami je 169,3 minut a 54,5 minuty rozdil v priméru na jeden kus. Stejné jako u zabradli
jsou zebiiky jako skupina slozité na zhotoveni a Cas ke zhotoveni je potieba pocitat jinym
zpusobem nez u zbylych skupin. Rozdil 42,3 minuty na jeden kus je ovSem z pohledu
vyhodnocovani zakdzky vcelku zasadni a je taktéz potteba hledat feSeni pro zlepSeni. Navrhy

pro zlepseni budou déle projednavany v dalsi ¢asti této prace.

Boc¢nice — Vv této skupiné byla spoctena normativni doba pro zhotoveni vSech dilcti bo¢nic
na 2 308,4 minut Casu. Dle skuteCnosti, ktera byla zjisténa z dat programu byla doba
potiebna pro zavateni dilci 2 323 minut. V tomto piipadé se jedna o rozdil pouhych
14,6 minuty a necelé 3 minuty na jeden kus a lze tedy fici, Ze se jedna stejné jako v piipadé

nosnikl o zanedbatelnou hodnotu.

Plosiny — u skupiny plo$in byl ¢as dle normativnich tabulek odhadnut na 1 821,4 minuty
a dle skutec¢nosti byla doba potiebna ke zhotoveni dilct plosin u zakazky dle dat 2 018 minut.
Rozdil mezi normativnimi ¢asy a skute¢nymi je tedy 196,6 a 49 minut v priméru na jeden
kus plosiny. Tento rozdil je vysoky a je tedy potieba hledat feseni pro zlepseni. Navrhy pro

zlepSeni budou projednavany v dalsi ¢asti prace.
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m Cas dokongeni dle normativ ( min) | Skutecny ¢as pro dokonceni (min)

Obrdzek 8 Graf porovnani normativnich a skutecnych casu vyrobnich operaci

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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Tabulka 5 Porovnadni normativnich a skutecnych casii vyrobnich operaci

Skupina | Oznadeni Cas dokonéeni dle | Skute¢ny ¢as pro | Rozdil ¢asi
normativ (min) dokonceni (min)
Nosniky 220, 221 572,8 605 -32,2
DnaVzD | 211,212,214 1380,6 1540 -159,4
Ztuzidla 102, 105,110, 112 1229,4 1400 -170,6
Sloupy 103, 104, 109 1097,0 935 +162
Zabradli 403, 418, 432 57415 6273 -531,5
Zebiiky 503, 505 857,7 1027 -169,3
Bo¢nice 202, 203 2308,4 2323 -14,6
Plosiny 307 18214 2018 -196,6
Celkem 15 009,2 16 121 -1112,2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Obrazek 8 a tabulka 5 zobrazuji rozdily mezi normativnimi a skute¢nymi ¢asy pracovnich
operaci dle jednotlivych skupin. Na zaklad¢ tohoto grafu, tabulky a rozhovora s pracovniky,
ktefi m&li podnétné ptipominky k vyrobnim procestim spole¢nosti, byl vytvotren dalsi graf,
ktery znazoriiuje zavislost mezi poctem polozek dilcti ve skupinach a velikosti rozdilti mezi

skute€nymi Casy a normativnimi ¢asy pracovnich operaci.
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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Z grafu v obrazku 9 je patrné, ze ¢im vétsi je mnozstvi polozek v jednotlivych skupinach
dilct, tim se zvySuje velikost rozdilu doby mezi normativnimi a skutecné naméfenymi
hodnotami. Napft. u skupiny Zebiiky bylo celkem 200 polozek a zaroven se jedna o zvySenou
hodnotu rozdilu mezi normativni dobou zpracovani dilcti a skute¢nou dobou zpracovani.
V ptipadé¢ sloupt, u kterych byl skutecny ¢as zhotoveni nizsi, nez predpokladany normativni
¢as je patrny nizky pocet polozek potiebnych ke zhotoveni dilce. Lze tedy predpokladat, ze

problém nastava s procesem piipravy polozek ke svareni.

Na zékladé rozhovort s pracovniky bylo zjiSténo, ze rozvrzeni umisténi polozek neni pro
svarece optimalni z divodu nutnosti hledani dilcti a del$i dob€ nutné pro piipravu materialu

ke svafovani.

2.10 Ekonomické vyhodnoceni

Normativni pracovni operace trvaly v sou¢tu celkem 15009 minut, coz odpovida
250 hodinam prace. Hodinova sazba je kalkulovana na 600 K¢&/hodinu a celkové naklady

spojené s praci svaiecu byly tedy 150 000 K¢ dle normativ.

Skute¢né pracovni operace trvaly celkem 16 121 minut, tedy 269 hodin. Pfi stejné hodinové

sazbé 600 K¢/hodinu se jedna o ¢astku 161 400 K¢ skute¢né vynalozenych naklada.

Vyrobni kapacita v§ech patnacti svareci je 2 520 hodin mési¢né. Dle normativ by za mésic
pracovnici byli schopni zpracovat 10 podobnych zakazek s hodnotou 1 500 000 KE¢&.
V ptipadé skuteCnosti zméfené na této zakdzce by se jednalo o pouhych 9 zakazek
s hodnotou ve vysi 1350000 K¢. Hodnota skuteéného ¢asu musi vychazet z poctu

normativnich kalkulovanych hodin, protoZe tato hodnota byla nabidnuta zakaznikovi.

Pti stejném tempu a odchylce jako u této modelové zakdzky je mésicni rozdil 150 000 K¢.
Tato Castka vychazi ze ztraty z odpracovanych hodin, které nejsou v rozpoctu a zaroven

chybéjici potenciondlni zakazky, o kterou spolecnost pfijde z divodu zdrzeni.

2.11 Navrhy pro zlepSeni

Dle vysledki vyplyvajicich z porovndni normativnich a skute¢nych casii vypracovani

modelové zakazky vyslo najevo, ze problém plytvani asu nastava u ptipravy jednotlivych
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polozek pouzivanych ke zhotoveni dilcii. Na zéklad¢ néasledného pozorovani bylo zjisténo,
ze jednotlivi svarec¢i nemaji vhodné ptipravené polozky a museji je hledat po aredlu vyroby.
Hledani téchto polozek mtze byt zdrojem rozdilti ve vypoctenych a skute¢né odpracovanych

¢asech jednotlivych vyrobnich operaci.

Névrhem pro zlepseni je lepsi identifikace a rozmisténi polozek, ze kterych se skladaji dilce.
Polozky by se mély vyskytovat na takovych mistech, kde budou dobfte piistupné svarecim
a zaroven nebudou piekazkou pii manipulaci s jinymi dilci, €i pii prichodu zaméstnanct.
Vhodnym mistem pro umisténi téchto polozek se nabizi bezprostiedni vzdalenost od
pracovniho stolu jednotlivého svéaiece. Polozky by mély byt oddéleny na jednotlivych

paletach a fadné€ oznaceny Cislem zakazky, ¢islem pozice a poctem kust.

Zaroven bylo zjisténo, na zékladé ekonomického vyhodnoceni, ze finan¢ni ztrata kvuli
tomuto plytvani je vice nez 150 000 K¢ mésicné. Pokud by spolecnost najala jednoho
zaméstnance, ktery by zajistoval dodavani polozek svafecim pfimo na pracoviste, ndklady
spojené s jeho mzdou by byly maximalné 1/3 oproti nakladiim vzniklym na plytvani. Tento
zaméstnanec by mohl na zaklad¢ informaci od mistrti, ktefi by mu sdélili vykon prace
jednotlivych svarecu, pfipravovat tyto palety s polozkami, které bude svare¢ v danou chvili
potiebovat. Tim by se zamezilo hromadéni nepotifebnych polozek v mistech svarecova

pracovisté a zarovenl by mél v bezprostredni blizkosti potfebné polozky.

Dalsim navrhem pro zlepSeni a zrychleni procesu vyroby, je plné vyuziti potencidlu stroje
laseru. Tento stroj je schopen pii vypalovani polozek pomoci jiskfeni nejen dilec oznacit
identifikacnim ¢islem, ale zaroven na zaklad€ pokynu konstruktérd a programatora vyznacit
pfesné umisténi styku desky a profilu. Timto navrhem feSeni by se mohl sniZit ¢as na
umisténi polozek k sobé a zaroven by se omezila na minimum hrozba chyby v podobé

otoCeni, €1 nespravného umisténi polozky.

2.12 Diskuse

Na zéklad¢ vypoctu a pozorovani bylo zjisténo, Ze rozvrZeni procesii ptipravy polozek pro
svafece nejsou nastaveny spravné a vznika zde plytvani, jak casové, tak ekonomické. Béhem
prvotniho rozhovoru o planovaném tématu prace s vedoucim vyroby a feditelem spole¢nosti

vznikly pochyby ze strany vedouciho vyroby, zda zaméteni se pouze na tuto ¢ast procest
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muze néjak ekonomicky a Casové vyrazné ovlivilovat podnik. Rozdil mezi skuteCnymi
a normativnimi ¢asy procesti neni u jednotlivych dilcti nijak markantni, jedna se fadovée
0 nékolik minut. OvSem po vysledném meéieni bylo zjiSténo, ze tyto malé rozdily jsou ve
vysledku mési¢né ve vysi 150 000 K¢ a ro¢né se tedy jedna o 1 800 000 K¢, coz uz muze

znamenat velmi vyrazné ekonomické plytvani.

Zaroven lze spocitat, ze v Casovém rozdilu modelové zakazky se mezi skutecnosti
a normativy jedna o necelych 19 hodin, které po vynasobeni primérnymi deseti zakazkami

za mésic, ¢ini jiz 190 hodin, za rok pak az 2 280 hodin.

Po ptredloZeni téchto vysledkii méfeni vedeni spolecnosti, byly ze strany vedeni pozitivné
pfijaty ndvrhy na zlepSeni a rozhodnuto o dal§im méteni podobného charakteru i v dalSich
¢astech provozu. Vysledky tohoto méteni budou brany vedenim spole¢nosti v potaz a na

jejich zaklad€ budu provedena opatieni.
Névrh feSeni na vyuZzivani laseru pro naznacovéni styku polozek byl taktéz pfijat, jako

vyhovujici, za pfedpokladu, ze se bude jednat o zakdzku s vét§im poctem totoznych kus,

pii kterych se prace konstruktéra a programatora vyplati.
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r 4
Zaveér
Cilem této diplomova prace bylo pfispét ke zlepSeni ¢asti vybraného vyrobniho procesu ve
spolecnosti, konkrétné Casti skladani a svafovani dilcii, za celem zkvalitnéni a usnadnéni

téchto procest s vyslednymi ekonomickymi a ¢asovymi tsporami.

Teoreticka vychodiska definovala zakladni pojmy problematiky podnikovych procest,
jakymi jsou procesni fizeni, work-flow — systém fizeni, proces fizeni a planovani vyroby,
plytvani ve vyrobnich procesech, zplisoby rozmisténi pracovist, méfeni vykonnosti procest,
a nasledn¢ navrhovaly postupy pro zlepSovani vybranych podnikovych procest. Teoreticka
vychodiska byla podlozena odbornymi studiemi zabyvajicimi se podnikovymi procesy
a jejich tizenim. Pro tuto diplomovou praci byly stéZejni studie na téma plytvani — muda,
konkrétnéji ¢ast chodu vyroby, ¢i manipulace, ktera pojednava o zbytecné a neefektivni
manipulaci ve vyrob¢ a rozlozeni pracovist pro vyrobni podnik, které pojednava o vhodném
déleni pracovist’ ve vyrobnich podnicich. Dale pak modelovani procesti pomoci optimalizace
a zlepSovani, které je nikdy nekonéicim a neustale s opakujicim procesem. Koncept Kaizen
toto zlepSovani navrhuje podstupovat pomocich malych krokd, které zdsadné neovliviuji

naklady podniku.

Aplika¢ni ¢ast obsahovala informace o vybraném vyrobnim podniku véetné historického
exkurzu, popis Etyt hlavnich vyrobnich procesii, jimiZ jsou proces obchodu, proces vyroby,
proces kooperace a proces skladovani. Pro ucely zkoumani se prace zamétila na proces
vyroby, konkrétnéji na proces skladani a svafovani. V tomto procesu bylo zkoumana doba
potiebnd pro zhotoveni modelové zakazky, kterd méla pro potieby zkoumani optimalni
velikost, rozloZeni druhd dilct i slozitost zhotoveni. Dale porovnavala normativni a skutecné
Casy jednotlivych pracovnich operaci v podobé modelové zakazky ocelové konstrukce
vzduchového chladice. Porovnani normativnich a skutecnych ¢asti mélo za vysledek zjisténi,
o nevhodnosti pfipravy procesii pro polozky urcené ke svafovani. Na zdkladé zjisténi
z porovnani Cast byl v ekonomické Casti vypocten rozdil ve vysi 150 000 K¢ za mésic
a 1400 000 K¢ ro¢né. Z toho vyplyva, ze jednotlivi svareci neméli vhodné piipravené

polozky a museli je hledat po arealu vyroby.

Cil této prace se podatilo naplnit, bylo zjiSténo, Ze probiha ¢asové a ekonomické plytvani ve

vyrobnich procesech spojenych s pfipravou polozek ke svafovani. Navrhem feseni bylo dle

74



ekonomickych propoc¢tl piijmuti jednoho pracovnika na pozici pomocného manipulanta pro
svarece, ktery bude svarecim pfipravovat potiebné dilce, ve spravnou dobu a na spravné
stanovisté. Dal$im navrhem feSeni bylo vyuziti potencionalu NC stroje, ktery je schopen pii
vypalovani vyjisk#it misto styku jednotlivych polozek a tim usnadnit a zrychlit sestavovani
polozek k sob€. Zaroven se jednd o feSeni, které zamezi chybovosti v podobé Spatného

umisténi ¢i otoCeni polozek.

Tyto vysledky byly pfedstaveny vedeni spolecnosti. Vedeni vysledky prace hodnotilo jako
ucelné a zacalo podnikat kroky vedouci k pfijmuti pomocného manipulanta, ktery bude
svafeciim zajist'ovat potiebné ¢asti dilct na jejich stanovisti. Tento krok povede k finan¢ni
a Casoveé uspofe spolecnosti. Na zdkladé vyhodnoceni tohoto tiseku vyroby, se vedeni
rozhodlo provést podobné méfeni i ve zbylych castech vyroby a zajistit zlepSeni procest.
Zaroven se vedeni rozhodlo vzit v potaz dalsi navrh této prace a vyuzivat pomoc NC stroje
Vv ptipadech, kdy se jedna o zakazku s vét§im poctem identickych dilct a povede tento krok

ke zrychleni sestavovani polozek.
Tato prace ma dle autorova nazoru velky pozitivni pfinos z divodu vyuziti v redlném

podniku, ktery na jejim zakladé mize zlepsit své ekonomické vysledky a zefektivnit vyrobni

procesy.
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Priloha A Fotografie montaze vzduchového chladice
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Priloha B Fotografie montaze skladii pro zakaznika
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Priloha C Fotografie prace strojit ve spolecnosti

REZANI PLAZMOU NA STROJI PIERCE 3000 Maximalni rozmér
materialu pro zpracovani 6000 x 2000 mm.
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POLOAUTOMATICKE SVAROVACI TECHNOLOGIE PRO SVAROVANI
V OCHRANNE ATMOSFERE INTERNIHO (MIG) NEBO AKTIVNIHO
(MAG) PLYNU
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