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Abstrakt

Bakalatska prace se zabyva studii vyrobni logistiky v konkrétnim podniku. Je zamétena
na soucasny stav vyrobni logistiky, materidlovy tok a jeho analyzu. Obsahuje navrhy na

zlepSeni materidlového toku a celé vyrobni logistiky.

Abstract

Bachelor thesis deals with the study of production logistics in specific firm. Focuses on
the current status of productin logistics, material flow and analyze of material flow.

Includes suggestions for improvements of material flow and production logistics.
Klicova slova

Vyrobni logistika, materidlovy tok, analyza, zakéazka, proces, operace, zakaznik.
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Uvod

V oboru stavebnictvi probiha v soucasné dobé krize a zejména malym firmam to
zpusobuje fadu problémul, mnohdy i existen¢nich. Firma PMP Prostéjov, s.r.o. neni
v tomto ohledu vyjimkou. Stavebnictvi bylo zasazeno krizi pozdé€ji nez vétSina ostatnich
obort, které krize postihla ihned v roce 2008. Firma si jesté v roce 2010 mohla dovolit
rozsifit vyrobu o hlinikové vyrobky a také o sluzby zateplovani budov. V roce 2011 uz

ale vynosy z vyrobku oproti predchozim letim poklesly.

Kazda spole¢nost by méla znat svoje produkéni moznosti a byt schopna je maximalné
vyuzit. K tomuto ucelu slouzi analyza vyrobni logistiky. Analyza vyrobni logistiky
zahrnuje urcité metody, pomoci kterych je mozno zjistit Uzkd mista v materidlovém
toku, vyuziti pracovnich zdroji nebo nastaveni vykonovych norem. Vstupy pro tuto
analyzu jsou data ziskand méfenim, pozorovanim nebo z firemni dokumentace. Vystupy
Z této analyzy jsou data, kterda mohou pomoci firmé v fizeni logistickych procesu a také

odhaleni problémovych oblasti, kde je tfeba provést zmény nebo navrhnout nova feseni.

Firmy se lisi velikosti, oborem podnikani nebo druhem vyroby. Pravé z tohoto divodu
nelze provadét analyza vyrobni logistiky v kazdém podniku stejnym zptsobem. Je tieba

volit metody tak, aby mohly byt na danou spole¢nost aplikovany.

vvvvvv

tieba ji sledovat, fidit a také pomoci ni reagovat na poptavku ze strany zékazniku.
Vyrobni logistiku by mély monitorovat a optimalizovat v§echny vyrobni podniky, bez

ohledu na velikost nebo obor podnikani.
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1 Predstaveni a popis podnikani v podniku

Firma PMP okna, s.r.o. je na trhu od roku 2004 a od zacatku pusobi v oboru
stavebnictvi. Ma sidlo v Prostéjoveé a prostory, které vyuziva, ma pronajaté. Jedna se o
malou firmu, kterd ma v soucasné dob¢ asi 15 stalych zaméstnanct. Obrat, ktery firma
v poslednich letech vykazovala, se pohyboval okolo 90 mil. K¢&. Pro orientaci
V organizacnim uspofadani firmy poslouzi nésledujici obrazek, zachycujici jeji

organizacni strukturu. Role jednotlivych pracovnikd budou blize popsany dale.

Reditel spolegnosti

Je nadfizen——Je nadfizen Je-nadiizen Je nadfizen
THP 1 (PVC) THP 2 (PVC) thpe:;cfsgfi:)’ THP 4 (AL)
Je nadfizen———Je-ratdfizen———Je nadfizen
Vedouci vyroby Fidi
(PVC)
Fidi
Dilna PVC (5 Dilna AL (3
zaméstnanct) zaméstnanci)

Obr. 1: Organizaéni struktura spole¢nosti
(Zdroj: vlastni tvorba)

1.1 Vyrobni program a sluzby

Vyrobni sortiment firmy na zacatku jeji existence obsahoval pouze plastova okna a
dvefe. Diky tomu, Ze firma od svého vzniku neustdle vykazovala zisk, se tento
sortiment po Case rozrostl, a to nejprve o hlinikova okna a dvete a v posledni dob¢ také
o moznost zateplovani budov. Tyto dva kroky byly ve vyvoji firmy velmi dulezité,
protoze zvysily jeji konkurenceschopnost, oteviely ji moznosti proniknout na nové trhy
a uchazet se pii zakdzkach nejen o vyrobu oken a dvefi, ale o kompletni revitalizaci

budov.

14



Co se tyka sluzeb spojenych s vyrobou, samoziejmosti v tomto oboru je vyroba na
zakazku. Firma zaroven provadi i montdz vyrobktl, nicméné protoze je objem zakazek
pohyblivy a ¢asto ma zakdzku mimo sviij region, tak montazni sluzby ve velké vétsSiné
piipadii outsourcuje, stejné tak jako dopravu vyrobkli do mista montaze. Zakazniklim
muze také nabidnout prodej doplitkovych produkti, jako jsou zaluzie, parapety a dalsi

véci spojené s vyrobnim sortimentem firmy.

Pro predstavu, jak vypada vykres tohoto okna v programu, se kterym firma pracuje,
nam poslouzi nasledujici obrazek. Na tento vyrobek zamétim veskerou dalsi analyzu
vramci této prace. Casy operaci, material, podet vyrobkii za uréity &as, vie bude

vychazet z vyroby tohoto typu okna.

1.1.1

1550

Obr. 2: Vykres okna
(Zdroj: Vyrobni vykres PMP Prostéjov, viz. Ptiloha I)

Ptesto, Ze se firma zabyva i1 vyrobou hlinikovych vyrobkl, v této praci se zaméfim
pouze na zpracovani analyz pro vyrobu plastovych vyrobki, protoze to je ta

nejdiilezitéjsi ¢innost v rdmci podniku.

1.2 Z.akaznici

Ptesto, ze se jednd o maly podnik, snazi se o ziskani pfedevSim velkych vefejnych

potfeby materidlu a samoziejmé se tim komplikuje i plynulost vyroby.

Velké vetejné zakdzky vyhledavaji zaméstnanci piedev$im na internetovych portalech

k tomu urc¢enych, na zakladé parametrii vytvaii nabidky, které potom piimo odesilaji
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zakaznikim a na zaklad¢ vysledku potom postupuji déle. Pokud zdkaznik odmitne
nabidku, vytvaii se nova tak, aby byla pro podnik dostate¢né profitabilni. Mensi
zakazky se realizuji také, nicméné nejsou primarnim zdrojem piijmu spolecnosti.
V piipadé menSich zakazek se zdkaznik vétSinou ozve sam. DalSim podnétem pro
realizaci menSich zakézek jsou doporuceni spokojenych zakaznikli, zaméstnancti nebo
dalsich zainteresovanych osob. Protoze je vyroba pomérné pruzna a dodavatelé mohou
dodat jednotlivé dilce v riznych barvach a provedenich, je podnik schopen uspokojit

potieby témét vSech skupin zakaznik.

1.3 Dodavatelé

Podnik ma nékolik dodavateli, se kterymi spolupracuje od pocatku svého ptisobeni na
trhu. To prispiva k tomu, Ze zaméstnanci jsou schopni piedem lépe planovat a
analyzovat piipadna rizika spojend s dodavkou, Iépe urcit potfebnou pojistnou zasobu a
predchazet tak problémim ve vyrob¢. Také uz znaji postoj firmy k vyfizovani reklamaci
a délku tohoto procesu. Pii dnesni konkurenci je na vybér vice variant dodavatelskych
sluzeb, a proto se dodavatelé vzdy snazi dostat svym zavazkiim. Za vSechny dodavatele

jmenujme alesponi ty hlavni, kterymi jsou:

Inoutic/Deceuninck, s.r.o. — dodavatel plastovych profill, vétsina z nés tuto spole¢nost

mize znat jesté pouze jako Deceuninck

Winkhaus, s.r.o. — dodavatel kovani a zaroven poskytovatel systtmu WH okna, ve

kterém firma zpracovava nabidky, zakazky, vyrobni vykresy a dal§i dokumentaci

Skloplast Moravia, s.r.0. — dodavatel sklenénych vyplni

1.4 Materialové toky

Vyrobni moznosti samotnych soucasti jsou velmi omezené, protoze se jedna o mensi
podnik a proto se dovazi vSechny ¢asti vyrobku od dodavateld a ve firmé& se montuji do
podoby finalniho vyrobku. Materialovy tok je tedy pro firmu velmi dtlezity, protoze
pokud by doSlo k omezeni, nedodani nebo vycerpani zasob, mohlo by to podstatné
ovlivnit vyrobni proces. Materidlovému toku v rdmci podniku se budu podrobné&ji

vénovat dale.
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2 Cile reSeni

Hlavnim cilem této prace je zpracovat navrh vyrobni logistiky, ktery zajisti plynulost

vyroby a pfispéje ke zvyseni spokojenosti zakazniki.

Pro splnéni tohoto cile je nutné naplnit n€kolik dil¢ich cili. Jednim z nich je seznamit se
s podnikem, oborem jeho podnikani, zakazniky a dodavateli. DalSim cilem je pomoci
aplikace n¢kolika analytickych metod zjistit souCasny stav vyrobni logistiky a najit
ptfipadné prostory pro zlepSeni. Poslednim cilem je na zaklad€ analyzy zvolit vhodné

zpusoby feseni a zpracovat je do podoby navrhu.
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3 Analyza soucasného stavu vyrobni logistiky

3.1 Vyrobni a skladovaci prostory

Rozmisténi vyrobnich a skladovacich prostor podniku a soucasné€ i rozmisténi stroji ve

vyrobnich prostorach je znazornéno na obrazku ¢. 3.

‘ Mezisklad plastovych ligt ‘ Pila pro fezani Sklad kovani U = === Frgzkal. 1
5| 'S
|
:‘.’“Zd"e Stojany pro Frézka ¢. 2
Zasklivaci stolice stojany pro montaz
narezané listy Kovani
e |1
Pojizdné JJ:L‘%LUI
Sk]ladl stojany ﬁ
zasklivacich na profily Pila
pomucek il pro
fezani
. profill
Mezisklad Stojan pro svafence|
nezasklenych Sklad
X oken a S 4
Mezisklad skel vyrobnich ksuk\lgil § '|
pomuicek 2
2 Svaretka &. 1
8 ——<= | Montaz
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Obr. 3: Vyrobni prostory podniku, rozmisténi skladi a pracovist’
(Zdroj: vlastni tvorba)

Z obrazku neni mozné odecist rozméry vyrobnich prostor, pro lepsi piedstavu jsou tyto

rozméry odhadem 30 x 50 m, 1 cm na obrazku tedy odpovida asi 3,33 m ve skute¢nosti.

Z obrazku je patrné, ze velkou vyhodou je zde dostatek vstupnich dveti a prostoru pred

vyrobni halou a moznost vytvofit zde sklady pro komponenty, které vstupuji do vyroby

pravé v daném misté. Jak pro vedouciho vyroby, tak pro zaméstnance to znamena nejen

lepsi pristup k dilcim, ale i lepsi pfehled a moznost kontroly stavu zasob. Jedinou

komponentou, ktera ma sklad na jiném misté, nez je vstup do vyroby, jsou plastové

listy. Nicméné tyto listy se po urcitych davkach navazi do meziskladu, ktery je pfimo

Vv Casti haly, kde probihd fezani a montdz list.
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Sklad hotovych vyrobki je umistén dale od vystupu z vyroby. Tento sklad je vyuzivan,
nicmén¢ Z toho divodu, Ze je vSe vyrabéno na zakazku, Casto jsou vyrobky expedovany

k zakaznikiim uz z meziskladu hotovych vyrobkii.

Rozmisténi je pomérné logické a odpovidajici velikosti vyrobnich prostor. Daly by se
zde provést malé stavebni upravy, které by vedly k zefektivnéni a usnadnéni procesu,
nicmén¢ podnik mé prostory v pronajmu a bylo by tedy slozité do stavby zasahovat.
Zpisob, jakym ted’ prostory funguji, je pro podnik pln€ vyhovujici a dostacujici. Navic
nakladovost uprav by mohla byt vyssi, nez by byl celkovy piinos pro podnik a proto

upravy povazuji za zbytecné.

3.2 Materialovy tok

V této Casti rozeberu prib&éh materialového toku a to jak z hlediska firmy jako celku, tak
z hlediska pouze vyrobniho tseku. V popisu, ktery bude zaméfen na samotnou vyrobu,

znazornim také casy jednotlivych operaci.

3.2.1 Materialovy tok z hlediska podniku

Materidlovy tok z hlediska firmy nam nejlépe znédzorni nasledujici obrazek.

| Sklad hotovych
vyrobkd

\ 4

Vyroba

\ 4

Naskladnéni

Objednéni

\ 4
\ 4

Planovani

Expedice

Obr. 4: Vyvojovy diagram materialového toku z pohledu podniku
(Zdroj: vlastni tvorba)
Pro podnik za¢ind materidlovy tok samoziejmé pldnovanim materidlu na zéklad¢ dat a
pozadavkl, které ziskd u zdkaznika. Na zaklad¢ naplanovéni provede vedouci vyroby
objednani a nakup materidlu potfebného k vyrobé. Poté, co je materiadl od dodavateli
naskladnén, je mozno zacit s vyrobou. Vyroba je z hlediska materidlového toku tou
nejslozitéjsi Casti, a proto se ji budu zabyvat dale. Hotové vyrobky se ulozi do skladu
hotovych vyrobkl nebo jsou ptimo expedovany z meziskladu. Jedna se tedy o klasické

schéma ndkupu, tvorby ptfidané hodnoty a prodeje.
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3.2.2 Materialovy tok z hlediska vyroby

Schéma materidlového toku z hlediska vyroby je oproti piedchozimu slozitéjsi a je
znazornéno na nasledujicim obrazku, pro lepsi orientaci jsem do obrdzku zanesl i Casy
operaci, které reprezentuji $ife jednotlivych obdélnikt. Cim je $ir§i obdélnik daného
procesu, tim je tento proces Casové naro¢néjsi. Protoze se délka operace muze lisit
Vv zavislosti na typu, velikosti a pracnosti okna, je tento diagram konstruovan tak, aby

odpovidal oknu z obrazku ¢. 2.

Rezani profilt Monté? kovani
Frézovani Vrtani o P
—L odtokovych Montaz otvoru M0l Cigténi W :|
>

P 4 vétracich wyztuh - —» montéinich —p» Svafovani = svaru —» prahii a

drazek kliku

otvori sloupkd P Zaskleni
ran L Rezéni list

vyztuh

Obr. 5: Vyvoejovy diagram materialového toku z hlediska vyroby
(Zdroj: vlastni tvorba)
Pfimo ve vyrobé zaind tento materidlovy tok fezanim profild a vyztuh, které se
pouzivaji na ramy i tzv. kiidla neboli oteviratelné casti okna. Poté se vyfrézuji drazky,
do kterych se muze pii fezani profilti dostat odpad. Nasledné se provadi montaz vyztuh
do profilti. Jakmile jsou profily zpevnény vyztuhami, provede se vrtani otvort pro kliku
a poté vrtani montaznich otvort. Navrtané profily se svatuji, aby vytvotily pevny ram.
Po svarovani se svar ocisti, nasleduje montaz rozsitovacich, popt. podkladovych praht
(je-1i tteba) a poté uz se provadi souc¢asné¢ montaz kovani a fezani list, které budou

slouZzit pro zaskleni oken. Po skonceni téchto operaci se okno zaskli a vyrobek je hotov.
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3.3 Materialy vstupujici do vyroby

Zde nam opét poslouzi obrazek ¢. 3, do kterého znazornim, jakym zpiisobem probiha
béhem vyroby pohyb rozpracovaného vyrobku, kde vstupuji které materialy a kde

hotovy vyrobek z vyroby vystupuje.

Mezisklad plastovych st Pila prl'g tezani Sklad kovani U = =— Frézka & 1
ist oy %
. s¥ecka & Svarecka ¢. 2
—p. — ] ‘ Svarecka €. 3| | |
» Pojizdne Stojany pro & &
. Frézka ¢. 2
Zasklivaci stolice - - SEDJany,plio montaz , 1
r \ - nafezané listy - Kovani
- LS Pojizdné
Skylad’ t / \ stojany ﬁ
zasklivacich A Y A A na profily Pila
pomucek ’ \ l L u \ pro
\ \ fezani
. profill
\ \
nezasklenych Skiad
k a < =\
Mezisklad skel \ oxen vyrobnich ksok\Z:l S 1 ‘ ' [ LGJ ‘
pomiicek g % — LJ £
\ B 3 oo of |Svafecka & 1
8 E C——==3 | Montaz
\ Mezisklad E 2 vyztuh Y
hotovych b
robkd
/ vyrobkt Sklad prahti a P Ll
, pomicek - Mezisklad
= T plastovych
l J\ j\f profil&
~| 3 Pila pro fezani vyztuzi
‘ Sklad plastovych @‘
odpadd,
Sklad skel ponicenych ramd Sklad s
=) ‘ a skel Kovéni Sklad vyztuZi
{ Sklad profild a /
@ plastovych list
‘ Expediéni
sklad
S —
Sklad skel Expedi¢ni sklad
Zakaznik

Obr. 6: Smér a vstupy ve vyrobé
(Zdroj: vlastni tvorba)

Cervené §ipky znazortiuji pohyb ve vyrobé dle jednotlivych technologickych operaci, na
jejich konci jdou vyrobky do expedi¢niho skladu nebo piimo k zdkaznikovi. Je zde
znazornén proces, kdy je vyuzivana pouze jedna svafeCka a to svarecka ¢. 1. Pokud by
byla vyuzivéna jind nebo vice soucasné, povede smér od montaze vyztuh pravé k ni

nebo k vice svarec¢kam.

Modré Sipky udavaji, kde vstupuji do vyroby nové materidly. Vnitini sklady a
mezisklady jsou dopliiovany z venkovnich skladi. Modré Sipky znaci pohyb materialt

pouze z meziskladi, pro lepsi prehlednost.
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3.4

Kusovnik

Vsechny finélni vyrobky se v ramci kusovniku déli do tii hlavnich sestav, a témi jsou

profily k fezu, zaskleni a kovani. Kusovnik je vZzdy uveden na vyrobnim vykresu (viz.

Ptiloha 1), zde je vycet dilct, rozdéleny do tii hlavnich skupin, ktery je v ramci firmy

pIn¢ dostacujici jak pro vedouciho vyroby, tak pro délniky. Pro tuto praci zpracuji

kusovnik i v grafické podobé, kde by mélo byt rozdéleni jasnéjsi a uplnéjsi.

Okno 5k 79mm

1x

Profily k fezu
1x

Zaskleni
1x

Kovéni
1x

Ramové prvky
1x

K¥idlové prvky
1x

Podkladové listy
1x

Dvojsklo ¢iré
(664x1354mm)
1x

Rohové vedeni
standard
2x

Réamovy prvek svisly
—  (1556mm, 45°, -45°)
2x

K¥idlovy prvek svisly
—  (1488mm, 45°, -45°)
2x

Lista podkladova
(860mm)
1x

| | Zasklivaci podlozka
4x

Rohové vedeni k
nGzkam
1x

Ramovy prvek vodorovny
—  (866mm, 45°, -45°)
2x

Kidlovy prvek vodorovny
= (798mm, 45°, -45°)
2x

| | Vyztuha svisla (1440mm)
2x

|| Vyztuha svisld (1342mm)
2x

Vyztuha vodorovna
— (750mm)
2x

Vyztuha vodorovna

— (652mm)
2x

Obr. 7: Kusovnik okna v grafické podobé

Zasklivaci lista svisla
2x

Nuzkové loZisko
1x

Vrchni lista
1x

Rohové lozisko bilé
1x

Prvek s dudlni funkci
1x

Zasklivaci lista
— vodorovna
2x

(Zdroj: vlastni tvorba)

Ramovy prvek
1x

Protiplech typ 1
3x

Prevodovd lista
1x

Bezpecnostni
protiplech
1x

Nuazky levé
1x

Vyklopny
bezpeénostni
protiplech
1x

Protiplech typ 2

Kfidlové loZisko
1x

1x

Stfedovy uzavér

1x

Kusovnik uveden vyse se opét vztahuje na typ okna, které¢ je zobrazeno na obrazku ¢. 2.

Oproti kusovniku, ktery najdeme na vyrobnim vykresu, jsem vynechal piesnd Ciselna

oznaceni, ktera jsou pro ucel této prace nedulezitd. Materiadly vyuzivané ve vyrob¢ okna

jsou tedy plastové profily, které tvoii ram okna, kiidlo a v tomto ptipad¢ podkladovou

listu. Do téch se vkladaji kovové vyztuhy, aby okna zpevnily a zabranily ptipadnym

deformacim.
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Déle samoziejmé sklo a podlozky, které se pouzivaji pro zafixovani skla. Zaroven je
také nutné pomoci téchto podlozek vyvazit sklo, aby Slo okno bezproblémové otevirat.
Plastové zasklivaci listy se pouzivaji na uchyceni skla a utésnéni. Neni u nich uveden
piesny rozmér a to z toho diivodu, ze musi byt nafezany velmi piesné a je tedy nutné je

fezat az podle vyrobeného kiidla.

vvvvv

vvvvvv

pfidavaji doplitkové mechanismy. Nejcastéji to byvaji mechanismy pakové, které
uzivatelim umoziuji otevirat i okna, ktera jsou hafe dostupna. Tyto mechanismy se
vyuzivaji napiiklad ve Skolach a nemocnicich, kde jsou vyuzivana velkd okna s vice
kiidly nad sebou, jejichz horni ¢ast by bez tohoto mechanismu oteviit nesla. Své
uplatnéni najdou také v prostorach, které jsou umistény tak, Ze jejich vétSina je pod
urovni okolniho terénu. Mohou to byt naptiklad podzemni garadze, sklepy, restaurace,

posilovny a jiné zafizeni umisténa v suterénu.

3.5 Popis jednotlivych operaci

V této Casti se zamé&iim na kazdou operaci, kterd je provadéna v ramci vyroby, popisu
jeji prubéh, Cas a k nékterym pifidam také fotografie stroji a zafizeni, na kterych se
provadi. Casy operaci budu uvazovat tak, Ze vyrabéné okno je v ramci zakazky jediné.
To znamena, ze se vyrabi pouze jedno okno stejnych parametrii a je tedy potieba u
kazdé operace uvazovat cCas, ktery je potfeba na vyrobu celého okna. Méfeni €asu jsem
provadél pomoci metody chronometraze. Pod kazdym Ukolem bude uveden zplsob
méfeni Casu. Tabulky s hodnotami budou potom souéasti vyhodnoceni analyzy. Oproti
listu technologického postupu jsem rozdélil posledni dvé operace a to fezani list a
zasklivani na dvé samostatné operace, jsou to dva odlisné procesy a z hlediska méteni

¢asu by m¢lo jejich spole¢né méieni nevypovidajici hodnotu.
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3.5.1 Operace & 1: Rezani profili

Stroje, pomiicky: Pila na plastové profily automatizovana, fix lihovy, métidlo

Cas operace na jedno okno: 7:44 min

Obr. 8: Pila pro Fezani profili
(Zdroj: vlastni tvorba)

Pro fezani profill je urCena pila na fotografii. Material vstupuje po valeccich, které jsou
na fotografii vpravo. Na displeji v horni ¢asti fotografie je mozné nastavit a kontrolovat
pribéh fezu, velikost obrabéného kusu a uhld. Po spusténi je proveden fez, soucasné
zde mohou byt obrabény dva kusy profili. Po provedeni fezu délnik oznaci lihovou
fixou natfezané prvky a ulozi je do pojizdnych stojanti, pomoci kterych se s prvky dale
manipuluje. V zavislosti na ¢etnosti zmén nastaveni stroje také provadi kontrolu délky
pomoci metru. Pokud je vyroba kontinudlni a vyrabi se vice kust stejného vyrobku,
kontroluje kazdy paty kus, pokud se vyrabi n€kolik oken, kde ma kazdé jiny rozmeér,
kontroluje kazdy dilec. Pila je programovatelnd, kdy se na pocitaci zadaji data pro
vyrobu, pted USB flash disk se pfenesou pifimo do zafizeni, které na zékladé téchto dat
obrabi profily na zadanou velikost a se zadanymi uhly. Tato technologie ovsem neni ve

firmé témet vibec vyuZzivana.

Primérny naméteny Cas operace je 58 sekund, tento Cas je méfen od chvile, kdy délnik

zaCne pripravovat profil, ktery néasledné projde pilou, do chvile, kdy nafezané dilce
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umisti do stojanu a pfipravuje dalsi fez. Pokud uvazujeme vyrobu okna z obrazku ¢. 2,
je tieba provést Ctyfi fezy na ramovych a ¢tyfi na kiidlovych prvcich. Pti obrabéni dvou
profilii zaroven by nam vznikly dva stejné dilce, které ovSem nejsou pouzitelné na jedno
okno. Cas pro nafezani viech profili, které jsou potieba na jednou okno, je tedy 7 minut
a 44 sekund.

3.5.2 Operace & 2: Rezani vyztuh

Pomticky, stroje: Pila pro fezani vyztuh manudlni s vlastnim méfidlem

Cas operace: 3:48 min

Rezéani vyztuh se provadi na kotoudové pile, je zde moznost fezat nékolik vyztuh naraz
a samoziejm¢ také nastavit délku. Tato pila je umisténa pred dilnou. Na rozdil od pily
na profily neni tato pila automatizovana a je tedy vSe potifeba naméfit a nastavit
manualné. U vyztuh ale neni tfeba aZ tolik dbat na pfesnost a také neni tieba vyztuhy
fezat pod uhly. Délnik zde jednoduse naméfi potifebnou délku vyztuhy, zafixuje v pile

vyztuhu pomoci svéraku a provede fez.

Primérny ¢as operace byl méfen od chvile méteni jednoho kusu, po zacatek méteni
druhého. Celkové to bylo 57 sekund, na jedno okno je to tedy 3 minuty 48 sekund. Ve
vyvojovém diagramu na obrazku ¢. 5 odpovida Cas této operace poloviné ¢asu operace
pfi fezani profild, je to z toho divodu, ze pfi fezani vyztuzi na jedno okno je mozné
fezat dvé vyztuhy nardz, tudiZz provadime na jeden ram, resp. kiidlo, pouze dva fezy,
zatimco na profilové pile je tfeba fezat Ctyfikrat na jeden ram nebo kiidlo. Tato operace

muze byt provadéna paralelné s fezanim profill.

3.5.3 Operace ¢. 3: Frézovani odtokovych a vétracich drazek

Stroje, pomucky: Frézka

Cas operace: 4:20 min

Frézovani je pomérné jednoducha operace, provadi se na frézkach, které jsou umistény
thned vedle pily. Tento proces je dilezity pro to, aby do rdmu mohly byt

bezproblémové vlozeny vyztuhy a nepiekazel zde odpad vznikajici pfi fezu.
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Cas operace od uchopeni prvniho kusu ze stojanu, po uchopeni druhého byl naméfen na

35 sekund, coz pro opracovani vsech kusti znamena 4 minuty a 20 sekund.

3.5.4 Operace ¢. 4: VloZeni vyztuh

Stroje, pomicky: Gumova palicka

Cas operace: 4:16 min

Vlozeni vyztuh je operace, ktera se provadi manudlné. Délnik ptipravené vyztuhy pouze

vsune do pfipravenych rami. Pfipadné mize pouzit gumovou palicku.

Délka operace byla na jednom kusu namétena na 32 sekund, na celé okno tedy 4 minuty

a 16 sekund.

3.5.5 Operace €. 5: Vrtani otvorii pro kliku

Stroje, pomiicky: Vrtacka stolni, vrtdk pro vrtani otvori pro kliku, métidlo

Cas operace: 1:53 min

Vrtani se provadi ve chvili, kdy jsou vloZeny vyztuze. Tato operace je nejméné ¢asove
narocna a to z toho divodu, Ze vrtani téchto otvord se provadi vzdy pouze na jednom
profilu ktidla. Cely proces se provadi na stolni vrta¢ce. Dé€lnik dle vykresu oznaci
misto, kde bude otvor vyvrtan, poté upevni obrabény kus do vrtacky a provede vyvrtani

otvoru.

Cas operace byl naméfen od uchopeni profilu, do pfechodu k dalsi operaci na 1 minutu

a 53 sekund.

3.5.6 Operace €. 6: Vrtani montazZnich otvori

Stroje, pomicky: Vrtacka stolni, vrtaky pro vrtani montaznich otvort, métidlo

Cas operace: 4:03 min

Jelikoz ma firma Kk dispozici 2 stolni vrtacky umisténé vedle sebe, je ve vétsiné piipadl

jedna z nich pfipravena na vrtani otvort pro kliku a druha pravé na tuto operaci.
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Montézni otvory znamenaji ptedevSim ptipravu pro montaz kovani. Délnik podobné

jako v ptedchozim piipadé upne obrabény kus do vrtacky a vyvrta potiebné otvory.

V tomto ptipadé byl méfen Cas pro navrtani na vSech profilech a celkové ¢inil 4 minuty
a 3 sekundy. Nelze méfit ¢as na jednotlivych profilech a néasledné ho upravovat ¢i
nasobit jejich poftem, protoze pfi této operaci se na kazdém kusu vrta jiny pocet otvorl

a prace na kazdém kusu je tedy rozdiln¢ ¢asove narocna.

3.5.7 Operace ¢. 7: Svarovani

JO 4

Stroje, pomiicky: Svareci sestava s dvéma posuvnymi svareckami, podpéry

Cas operace: 13:06 min

Obr. 9: Svarecka ¢. 1
(Zdroj: vlastni tvorba)

Svafovani se provadi na specialnich svareckach. Na fotografii 1ze vidét jednu z nich.
SvareCka je opatfena dvéma svafecimi mechanismy, které se mohou pohybovat po
kolejnicich, ty jsou vidét uprostied fotografie. Svaiecka je velmi variabilni a daji se na
ni vyrabét okna riznych rozméri. Lze na ni tedy provadét dva svary soucasné, coz je
velmi dillezité, protoze tato operace je ¢asové narocna. Na fotografii je mozno vidét

svareni atypického zkoseného okna, provadi se pouze jeden svar.
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Vlevo na fotografii je také mozno vidét stojany s pfipravenymi profily. Tyto profily
délnik vlozi do svafecky a pomoci pritlaéniku zafixuje. Pokud se jedna o profily vétsi
délky, pouzivaji se podpery, jedna z nich podpira i hotovy ram na fotografii. To samé
provede analogicky na druhé strané, a jakmile jsou profily piipraveny a zafixovany,
Spusti svareni, které probihd pfi teploté 255°C. Po dokonceni a vychladnuti svaru
hotovou ¢ast ramu nebo kiidla vyjme a otoc¢i tak, aby mohlo dojit ke svafeni na druhé
stran€. Pod hotovou ¢ast ramu vlozi podpéru, zafixuje profily ve svareCce a opét spusti
svafeni. Po dokonceni a vychladnuti svaru umisti svafenec na stojan, kde je dobré

nechat svary jesté nékolik minut chladnout, aby nedoslo k jejich poruseni.

Cas operace byl méfen od uchopeni pfipravenych profili ze stojanu po odloZeni
hotového svatfence na stojan a ptipravy dalSich profili. Naméfeno bylo 6 minut a 33
sekund na jeden svafenec, coZ je 13 minut a 6 sekund na celé okno, které obsahuje dva
svafence — ram a kiidlo. Zde neni tieba rozliSovat délku svafeni na zdklad¢ rozdilnosti
profili, provedeni svaru vzdy trva 24 sekund, poté je tfeba nechat svar minimalné

stejnou dobu vychladnout, ve vétsing piipadi je ale tato doba delsi.
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3.5.8 Operace ¢ 8: Ci§téni svaru

Stroje, pomucky: Ruéni frézka

Cas operace: 3:44 min

Obr. 10: Prostor pro ¢isténi svara a montaZ prahu
(Zdroj: vlastni tvorba)

Po vychladnuti svaru je tieba jej odistit, aby nedochazelo k problémum pii montazi a
samoziejme také z estetickych divodi. K tomu se pouziva téchto podpér, kam se ram

umisti a pomoci rucni frézky se svary zacisti.

Cas této operace zalezi na kvalité provedeni predchozi operace a neda se tedy urcit
pfesné, nicméné primérné jsem namefil hodnotu 23 sekund na jeden svar a 10 sekund
trvala pfiprava ramu nebo kiidla. To znamend, ze v souctu zabere CiSténi vSech osmi

svart i s piipravou 3 minuty a 44 sekund.

3.5.9 Operace ¢. 9: Montaz prahu a sloupku

Stroj, pomicky: Gumova palicka, (pro montdz rozsifovacich prahti a sloupkt

akumulatorova vrtacka)

Cas operace: 1:31 min (v piipadé montaZe jednoho sloupku 4:01 min)
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Tento proces se tyka pouze ramu, nikoli kiidel. Provadi se na stejném misté jako Cisténi
svart. Sloupky se pouzivaji u vétsich oken, které jsou rozd€leny na vice ¢asti, takze
Vv tomto ptipadé nejsou v ¢ase zahrnuty. Co se tyka praht, je na daném okné podkladova
lista. Tato liSta je vyrobena tak, aby na rdmu drzela bez pevné montaZe. Je tam tedy
pfipevnéna pomoci drazek na profilu i na li§t€¢ samotné a jeji montaz se provadi pomoci
gumové palicky, pomoci které dé€lnik ptirazi listu na profil, aby zapadla do
pfipravenych drazek. Podkladova liSta slouzi k tomu, aby se se zasklenym oknem
mohlo manipulovat pohodinéji a dalo se posouvat po podlaze bez poskozeni vlastniho

vyrobku. Pfed montdzi u zdkaznika montaznici liStu demontuji.

Casov¢ tato operace neni naro¢na, priprava nezabird zadny cCas, protoze je zde ram
umistén uz z operace piredchozi a tak naméfeny ¢as i s premisténim rozpracovaného

vyrobku k dalsi operaci byl 1 minuta a 31 sekund.

3.5.10 Operace €. 10: Montaz kovani

Stroje, pomiicky: Uchyty, akumulatorové vrtatka (Sroubovak)

Cas operace: 15:07 min

Obr. 11: Misto pro montaZ kovani
(Zdroj: vlastni tvorba)
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Jedna se o nejslozitéjsi operaci v ramci celé vyroby. Na obrazku je vidét, ze pomtcky,
které se zde pouzivaji, jsou pouze uchyty, kterymi je mozno kovani pfipevnit k rdmu,
aby pii montaZzi nemohlo dojit k posunu, a akumulatorové vrtacky. Kazdou ¢ast kovani
délnik montuje podle vyrobniho vykresu. Je proto nutné, aby mél v této praci urcité
zkuSenosti, protoze samotné pochopeni toho, jak kovéani na okné funguje, trva kazdému

nékolik mésicu.

V ptipadé mého méfeni byla priméma délka operace 15 minut a 7 sekund. Cas byl
méfen od uchopeni a umisténi okna na podpéry az do chvile, kdy bylo uloZzeno do
meziskladu nezasklenych oken, a zacala pfiprava dalSiho. Kovani se provadi zvlast’ na
ramu 1 kfidle, ale protoze cely proces konci nasazenim kiidla na rdm a kontrolou

funkénosti, je vhodné brat Cas jako celek.

3.5.11 Operace &. 11: Rezani list

Stroje, pomicky: Pila s vlastnim posuvnym méfidlem

Cas operace: 5:54 min

Obr. 12: Pila pro Fezani list
(Zdroj: vlastni tvorba)

Tato operace se mize provadét soucasné s montazi kovani. Je pro ni dulezité pouze

odméfteni presné délky list, které se mize provést ihned po tom, co je kiidlo svafeno.
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K méteni se pouziva dlouhé posuvné métidlo umisténé v pravé casti fotografie. Toto
m¢étidlo se poté piipevni k pile a z levé strany se vlozi lista tak, aby jeji konec byl u
zarazky na meéfidle. Seslapnutim pedalu, ktery je umistén vedle pily se poté lista

zafixuje a nasledné po stlaceni tlacitek pila provede fez.

Je nutno provést méfeni dvakrat, na svislé a vodorovné listy. Cas operace od vyjmuti
meéftidla pfed naméfenim do zhotoveni dvou list byl naméfen primérné 2 minuty a 57
sekund, z toho vyplyva, Ze pro celé jedno okno by nafezani list trvalo 5 minut a 54

sekund.

3.5.12 Operace ¢. 12: Zaskleni

Stroje, pomiicky: Zasklivaci stolice, gumova palicka, plastové podlozky, montdzni péna

Cas operace: 5:32 min

Obr. 13: Zasklivaci stolice
(Zdroj: vlastni tvorba)

Posledni operace se provadi na zasklivaci stolici, kterou vidime na fotografii. Po obou
stranach mizeme vidét posuvné mechanismy, které maji zlutou barvu. Témi se okno
zafixuje, aby nedoSlo k pohybu okna pfi zasklivani. Nésledné se do dvou roht kiidla
umisti plastové podlozky. Tyto podloZky maji z obou stran specialni pruzinky, které se
zasunou pod vnitini okraj rdmu a diky tomu jsou na rdmu zafixovany. Umist'uji se vZzdy

do dolniho rohu kfidla, ktery je pod klikou a do horniho protilehlého rohu. Poté se do
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kiidla vlozi sklo a to se vyvazi pomoci druhého typu podlozek. Druhym typem
podlozek jsou obycejné kvadry riznych velikosti, které se aplikuji tak, aby se dosahlo
optimalniho vyvazeni. Po vyvazeni je sklo zafixovano a celé kiidlo pfipraveno
k montazi list. Pokud je vyvazeni feSeno vice podlozkami ulozenymi na sobé€, pouziva
se montazni péna, kterou se podlozky zpevni a spoji, aby nedochéazelo pii montézi list
k jejich posuvu. Nasledné se okno opatii liStami. LiSty zapadaji do ramu a jsou zde
piipevnény ve specidlni drazce. Do této drazky se zatloukaji pomoci gumové palicky.
Po této operaci se vyrobek umistuje do meziskladu hotovych vyrobki a odtud uz putuje

k zakaznikovi nebo do skladu hotovych vyrobk.

I kdyz tato operace vypada pomérné¢ slozité, jeji primérny ¢as byl 5 minut a 32 sekund.
Mg¢feni probihalo od zacatku pfesunu ramu K zasklivaci stolici po umisténi hotového
vyrobku do meziskladu hotovych vyrobkl a uchopeni dal$iho kusu z meziskladu

rozpracovanych vyrobki.
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3.6 Procesni analyza

V ramci procesni analyzy navazu na piedchozi ¢ast a zpracuji ji na zaklad¢ obrazku ¢. 6

a na zaklad¢ popisu jednotlivych operaci. Protoze se ale procesni analyza zabyva praci

na polotovaru, nebudu zde uvazovat ptipravné operace, kterymi jsou fezani vyztuh a

fezani list. Tyto operace nedavaji polotovaru zadnou pfidanou hodnotu, ta pfichazi az ve

chvili, kdy jsou tyto nafezané dilce montovany na polotovar. Pro uplnost ale vytvofim i

samostatné procesni analyzy pro tyto dvé operace.

3.6.1 Procesni analyza pro Fezani vyztuh

= £
= £
- pud = — —
w : g s | ¢ S z g 2
Poradi c 5 @ = 5 G e S
>-E Q © o © 0 @ b=}
O o s ~ ~ *© ©
[ ‘S o)
> (]
o
1 Pfijem materialu O— 5,00
2 |Transport | 10
3 Skladovani —A 10,00
4 Transport e 2
5 Rezani vyztuh C= 3,80
6 Transport 1
7 Skladovani —A 5,00
8 Transport > | 15
Nasleduje operace €. 15 (VloZeni vyztuh) z hlavni procesni analyzy
Celkem: etnost 2 4 0 2
soucet Casu (min) 23,80
vzdalenost 28

(Zdroj: vlastni tvorba)

Obr. 14: Procesni analyza pro Fezani vyztuh

U fezani vyztuh je 2x provedena operace piidavajici hodnotu, 4x proveden transport a

2X skladovani. Polotovar urazi vzdalenost 28 m za ¢as 23,80 min.
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3.6.2 Procesni analyza pro Fezani list

- =
Poradi = g 2 = s % g g
O 9 ju S = © © ©
%) 'S o
> 3
1 Pfijem materialu 5,00
2 Transport | 0,5
3 Skladovani —A 1,00
4 Transport e 1
5  |Rezanilist Cc= 5,90
6 Transport 1,5
7 Skladovani —A 20,00
8 Transport > | 10
Nasleduje operace ¢. 39 (Zaskleni) z hlavni procesni analyzy
Celkem: ¢etnost 2 4 0 2
soucet ¢asu (min) 31,90
vzdalenost 13

Obr. 15: Procesni analyza pro fezani list
(Zdroj: vlastni tvorba)

Pfi fezani 1ist je 2x provedena operace piidavajici hodnotu, 4X je proveden transport a

2X skladovani. Polotovar urazi vzdalenost 13 m v ¢ase 31,9 min.
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3.6.3 Hlavni procesni analyza
= 5
5 s | 5| g | § || % | 3
Potadi 2 £ Y = 5 T £ g
>O g- g ;oc E S % ﬁ
[ '2 o
a 3
1 P¥ijem materidlu O— 15,00
2 Transport | 5
3 Skladovani —A 1440,00
4 Transport —>—] 10
5 Skladovani —A 0,50
6 Transport > 15
7 [Rezéniprofill O] 7,73
8 Transport 1
9 Skladovani [—A 1,00
10 |Transport e a 1
11 Frézovani odtokovych a vétracich drazek 4,33
12 [Transport | 15
13 Skladovani —A 2,00
14 |Transport > 1
15  |VloZenivyztuh [ 4,27
16 Transport T 0,5
17 Skladovani —n 2,00
18 Transport s 0,5
19 Vrtani otvorl pro kliku 1,88
20 Transport 0,5
21 Vrtani montéznich otvort @< 4,05
22 Transport 1
23  [Skladovani —A 2,00
24 |Transport > 1
25  |SvaFovani profili e 13,10
26 Transport 3
27 Skladovani —A 1,50
28 Transport > | 4
29  |Cigténisvaru o] 3,73
30 MontaZ prah( a sloupk Cb\ 1,52
31 Transport >—| 12
32 Skladovani —A 5,00
33  [Transport | 4
34 [Montai kovéni o | 15,12
35 Transport 10
36 Kontrola funkénosti 0,50
37 |skladovéni | —a 15,00
38 Transport > 15
39 Zaskleni 5,53
40 Kontrola funkénosti [ —0
41 Transport 25
42 Skladovani —A
43  |Expedice O]
Celkem: ¢etnost 12 19 10
soucet €asu (min) 1545,77
vzdalenost 111

Obr. 16: Hlavni procesni analyza

(Zdroj: vlastni tvorba)
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U hlavni procesni analyzy probiha celkem 12x operace ptidavajici hodnotu, 19x probiha
transport, 2x kontrola kvality a 10x se polotovar skladuje. Celkové urazi 111 m za
1545,77 min. Tento Cas je ovSem zkreslen skladovanim po piijmu materidlu, které trva
obvykle delsi dobu. Neni to pravidlem, tento Cas skladovani je uren na zakladé
historickych zkuSenosti ve firm¢ a na jeho délku mé vliv velké mnozstvi faktort, t€mi
nejvyznamnéj$imi jsou dokoncovani vyroby pro piedchozi zakizky nebo smluvni
pozadavky, které umoznuji vyrobu jesté o par dni odlozit a zpracovat mezitim dalsi,

predevsim mensi zakazky.

3.7 Sankeyiiv diagram

Sankeytv diagram materidlového toku znazornuje pohyb materialu, jeho rozdéleni ze
skladu do jednotlivych blokl vyroby, nasledné op&tovné slouceni a expedici. Diagram

vytvofim na zdklad¢ analyzy pohybu materialu z obrazku €. 6.

Expedice
P Sklad: <klad
odpadu materialu
Zaskleni — —
Mon"ta‘z \.f\,tm:a kezani
< kovani < ramu - wyztuh o
| RezaniliEt

Obr. 17: Sankeyiiv diagram materialového toku
(Zdroj: vlastni tvorba)
Na diagramu je patrny tok materialu mezi jednotlivymi objekty. Objekty jsou v tomto
ptipadé¢ bloky, kde probihaji jednotlivé operace. Ze skladu materidlu se oddéluji
vyztuhy, které putuji do bloku fezani vyztuh a také plastové listy, které mifi do bloku
fezani list. Plastové profily jdou ze skladu do bloku vyroby rami, kam vstupuji po

nafezani 1 vyztuhy. Kovani jde ze skladu pfimo do bloku montaze kovani, zde vstupuji
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jesté pripravené ramy z bloku vyroby ramti. Do bloku zaskleni vstupuje sklo, které jde
pfimo ze skladu, dale listy, které byly pfipraveny v bloku fezéni list a z bloku montéaze
kovéani také kompletné okované ramy i kiidla. Po zaskleni uz probihd expedice
k zakaznikovi nebo do expedi¢niho skladu. Z fezani list a po vyrobé ramu také vznika

plastovy odpad, ktery je nasledné piesunut do skladu odpadii a odvezen k recyklaci.

3.8 Popis priubéhu zakazky

Pro vysvétleni popisu prabéhu zakdzky firmou poslouzi nésledujici obrazek. Toto
schéma zachycuje pribéh zakdzky od jejiho samotného vyhleddvani az po expedici
k zakaznikovi. Zaroven zde rozvedu kazdy ukol zvlast’ a popisi, kdo ho ma ve firmé na
starosti. Cilem je tedy na ptikladu zakazky vysvétlit, jakym zplisobem to ve firmé

funguje. Pribéh zakazky zpracuji zaroven i v programu MS Project.
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Obr. 18: Priibéh zakazky firmou
(Zdroj: vlastni tvorba)

39



3.8.1 Vyhledavani zakazky

Zakazky vyhledavaji technicko-hospodaisti pracovnici (dale jen ,,THP®) a to ptedevsim
na internetovych portalech k tomu uréenych. Jsou to napiiklad stranky Ministerstva pro
mistni rozvoj nebo Sdruzeni vlastnikli panelovych domi. Pfedevsim mensi zakazky jsou
pak ziskdvany na zéklad¢ doporuceni od spokojenych zakaznikli nebo od zaméstnancti

firmy. Po vyhledani zakazky se ptechazi k dalsimu kroku.

3.8.2 Vytvareni nabidky

Tento proces stale zpracovava THP. Na zakladé pozadavkil od potencidlniho zakaznika
vytvoii takovou nabidku, kterd se bude co nejvice blizit konkrétnim pozadavkim.
Pfesnou vytvoftit nelze z toho divodu, Ze nema moznost zmé&fit presné rozméry oken
nebo dvefi. Tvorba nabidky je provadéna v programu WH okna, kde WH znamena
zkratku Winkhaus. Do tohoto programu zadava ke kazdému typu okna v rdmci nabidky
orientacni rozméry, druh profildi, pocet kusli a druh kovani. Na zakladé téchto dat je
program schopny vytvofit nabidkové listy, které se odesilaji zdkaznikovi. Cely tento
proces je provazen rozhodovanim o ptinosu pro firmu a pted odeslanim zékaznikovi
byva potvrzen feditelem. Také je tfeba brat v ivahu momentalni vytizenost vyrobni

linky a jeji vyrobni kapacitu.

3.8.3 Ziskani nebo neziskani zakazky

V ptipadé, Ze zdkaznik nabidku odmitne, je moZnost vytvofit novou nabidku, ktera by
1épe odpovidala jeho pozadavkim. Tato vSak musi byt pro firmu stale profitabilni a
proto je opét potieba rozhodnout o jejim piinosu. Pokud je dostatecné profitabilni,
vytvaii se novd nabidka, pokud ne, vyhledavda THP dal$i zakazky. Jakmile zakazku

ziska, pokracuje k dal$imu kroku.

3.8.4 Vytvoreni technické dokumentace

Tento proces opét provadi THP. Nutnosti je navstéva zédkaznika, zaznamenani presnych
rozmérii vSech vyrobki a vSech jeho individualnich pozadavki. Na zdklad¢ téchto udaja
vytvoii opét v programu WH okna pfimo konkrétni nabidku. Tato nabidka uz obsahuje

veskerou technickou dokumentaci k zakazce.
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3.8.5 Vytvoreni ¢asového harmonogramu

THP se zakaznikem také dojedna datum, do kterého je tfeba zakazku splnit a zpracuje
¢asovy harmonogram. Pro firmu je vytvoieni ¢asového harmonogramu velmi dilezité,

protoze muze zpracovavat i vice zakézek najednou a ma omezenou vyrobni kapacitu.

3.8.6 Podpis smlouvy

Podpis je samoziejm¢ startovacim mechanismem a milnikem celého dal$iho prub&hu
zakdzky. Bez podpisu zdkaznika firma neobjedndvd materidl ani nezafind vyrabét

Z ptipadnych zésob.

3.8.7 Predani vedoucimu vyroby

Po podpisu provede THP v programu WH okna tzv. pteklopeni nabidky na zakazku.
V té chvili vedouci vyroby vi, Ze je zakézka ziskéna a ve stejném programu si vytvoii
objednavkovy list, kde ma podrobny rozpis toho, jaky material a v jakém mnozstvi je

tieba pro danou zakéazku zajistit.

3.8.8 Planovani prace a materialu

Firma se snazi minimalizovat zasoby materidlu, a proto si vedouci na zakladé
objednavkového listu projde sklady, zkontroluje stav zdsob a zaznamena si jej. Do
procesu planovani vstupuje technicka dokumentace, Casovy harmonogram a takeé
momentalni vytizenost vyrobni linky. Velky problém ve firmé spatiuji v planovani
pracovnich sil, protoZe se vytiZenost vyroby neustidle méni a mize vykazovat vysoké

rozdily 1 ve velmi kratkém case.

3.8.9 Objednani materialu

Vedouci vyroby, po zjisténi stavu zasob, potfebny materidl objednava. Dodavatele voli
podle ceny a dostupnosti. Dodaci lhtty vétSiny dodavateli jsou v priméru 7 dnti. Pokud
ma firma k dispozici potiebné zasoby a vytizenost vyroby to dovoluje, mize zacit

s vyrobou diive a zasoby doplnit z nasledné pfijaté dodavky.
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3.8.10 Naskladnéni materialu

Naskladnéni materidlu provadi néktery z délnikli, pokud je vyroba vytizend, mize ho
provést i vedouci vyroby. VSechny sklady firmy jsou velmi dobie dostupné a neni
problém k nim pfistavit nakladni auta ani kamiony. Material byva na paletach nebo

stojanech a manipulace probiha pomoci vysokozdvizného voziku.

3.8.11 Vyskladnéni do vyroby

Vyskladiiovani materialu zavisi na kontinualnosti vyroby a provadi ho délnici nebo
vedouci vyroby. V ptfipad¢, Ze se vyrdbi vice stejnych typi oken, materidl se do
meziskladii pfemist'uje pomoci vysokozdvizného voziku po celych stojanech nebo
paletach. Pii kusové vyrob¢ se s nim manipuluje manualné. Vyjimkou je kovani, které
je umisténo v plastovych boxech. To se naskladiiuje na paleté, nicméné vyskladnéni do
vyroby je vZdy manuélni. Délnici z boxli doplni zasoby do meziskladu kovani a prazdné

boxy potom umisti zpét na paletu do skladu kovani.

3.8.12 Vyroba

Po vyskladnéni za¢ind samotny vyrobni proces. Dé€lnici dle druhu vyroby, charakteru
zakazky a vyrobnich vykrest provadi jednotlivé operace pomoci strojit a pomucek k

tomu urcenych. Je to ta nejpodstatnéjsi ¢ast celého pritbéhu zakazky.

3.8.13 Naskladnéni hotovych vyrobki do expedi¢niho skladu

Hotové vyrobky se bud expeduji pitimo K zakaznikovi, nebo se pomoci
vysokozdviZzného voziku, umistény na specialnim stojanu, pfesouvaji do expedi¢niho

skladu.

3.8.14 Expedice
Expedovat vyrobky je mozné na stojanu nebo jednotlivé. Vyrobky na montdz odvazi
montdzni skupiny, pokud se jedna o piepravu vétSiho mnoZstvi vyrobkd do mista
vzdalengjsiho, jsou vyuzivani externi dopravei, montazni skupiny piebiraji vyrobky az

na miste.
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3.9 Prubéh zakazky v MS Project

V programu MS Project zpracuji prib¢h zakazky tak, jak nejlépe odpovida sou¢asnému
stavu. Nékteré ¢asové hodnoty budou orientacni, jako napi. doba trvani vyhledavani
zakazky. Tyto hodnoty se u kazdé zakdzky mohou vyrazné lisit, a proto neni mozné je
definovat presné. Jsou urCeny na zéklad¢ historickych zkuSenosti ve firmé. Pokud
zustanu u vyhledavani zakazky, je tedy primérna doba jejiho vyhledani 7 dni, délky
dalSich operaci uz zavisi na velikosti zakazky, materialové potfebé nebo poctu dé€lnika

ve vyrob¢. Vystupem tohoto zpracovani bude Ganttiiv diagram priitbéhu zakazky.

3.9.1 Postup konstrukce Ganttova diagramu

Pro zacatek popisu jakym zpusobem a za jakych podminek jsem se dostal k datim,
kterd jsou uvedena a zadana do programu MS Project a vytvaii tak Ganttiv diagram.
Vychazel jsem z naméfenych ¢ast u jednotlivych operaci a z toho, ze pracovni doba je
8 hodin denng, a Ze bude vyrabén stejny typ oken, viz. obrazek ¢. 2. Pocet zamé&stnanct

je 5.

3.9.2 Ganttiv diagram

Prvni ¢ast Ganttova diagramu popisuje, jakym zpisobem probihaji ¢asti zakazky, které

predchazi samotné vyrob¢, druha potom naznaci pribéh vyroby a naslednou expedici.

= Zakazka 14 dny 15.5.13 3.6.13 v =
Vyhledavani zakazky 7 dny 15.5.13 23.5.13 = B
Vytvafeni nabidky 2dny 24,5.13 27.5.13 'L""‘
Jednani se zakaznikem 5dny 28.5.13 3.6.13 : K v‘lTHP
Ziskani zakdzky (Podpis smlouvy) 0dny 3.6.13 3.6.13 6.
= Planovani 2,5dny 4.6.13 6.6.13 R
Vytvofeni tasového harmonogramu 1lden 4.,6.13 4.6.13 "F THP
Planovani materislu 4 hodin 5.6.13 5.6.13 i, Vedouci wroby
Planovani prace 8 hodin 5.6.13 6.6.13 @ Vedouci wyroby
~ Priprava vyroby 10 dny 6.6.13 20.6.13
Objednani materialu 1den 6.6.13 7.6.13
Naskladnéni materidlu 7 dny 7.6.13 18.6.13 ) DElnik;Vedoudi vyroby
Vyskladnéni materialu do vyroby 2dny 18.6.13 20.6. 13 &8, Délnik;Vedouci wroby
Zahdjeni vyroby 0dny 20.6.13 20.6.13 ﬂ 20.6.

Obr. 19: 1. &ast pribéhu zakazky ve firmé
(Zdroj: vlastni tvorba)

V levé Casti obrazku je mozné vidét jednak popis tkoll, délku trvani a datum zahajeni a
ukonceni jednotlivych tkold. Vpravo je potom Ganttlv diagram, ktery ukazuje, jakym

zpusobem jdou jednotlivé tkoly za sebou a kdo je ma na starosti. Jsou zde vlozeny také
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dva milniky a to je ziskani zakazky a zahajeni vyroby. Tato cast diagramu slouZzi

K popisu skuteéného pribéhu zakazky.

Zahajenivyroby 0dny 20.6.13 20.6. 13 20.6.

= Vyroba 10,13dny  20.6.13 4.7.13 :
Rezéni profild 41 hodin 20.6. 13 27.6.13 Plastove p;roﬂlv[il:Délnl'k
Rezénivyztuh 21 hodin  20.6.13 25.6.13 Vyztuhy[1];DElnik
Frézovdni odtokovych a vétracich drdiek 24 hodin 20.6.13 25.6.13 Délnik
VloZenivyztuh 24 hodin 20.6.13 25.6.13 V\'leuhv[il:D?";‘hﬂ'k
Vrtani otvord pro kliku 11 hodin 20.6.13 21.6.13 Délnik :
Vrtani montdznich otvord 22 hodin 20.6.13 25.6.13 Délnik :
Svafovani profild 69 hodin 20.6.13 3.7.13 Délnl'k
Cisténi svaru 21 hodin 20.6.13 25.6.13 || M. :
MaontaZ prahd a sloupkd 20 hodin 20.6. 13 25.6.13
MontaZ kovani 80 hodin 20.6. 13 4.7.13 ovani[1];Délnik
Rezani list 32 hodin 20.6.13 26.6.13 stové listy[1];Délnik
Zaskleni 30hodin  28.6.13 4.7.13 Plastové listy[1];5klo[1];D&Inik
Ukonéeni vyroby 0dny 4.7.13 4.7.13 a7

Expedice lden 4.7.13 5.7.13 @: THP

Obr. 20: 2. ¢ast prubéhu zakazky ve firmé
(Zdroj: vlastni tvorba)
Na obrazku je zndzornén prubeéh vyroby, jeden milnik, kterym je ukonceni vyroby a
expedice. V diagramu jsou vidét velké nedostatky, tykajici se piedev§im casovych
posloupnosti. Tato ¢ast Ganttova diagramu proto neslouZzi k popisu soucasného stavu
prubéhu vyroby, ale pouze k porovnani celkové doby trvani jednotlivych operaci, se
kterou budu pracovat dale, pfedevSim pak v navrhu feSeni. Neuplnost a nejasnost
diagramu je zpisobena tim, Ze vyroba nema jasné stanovena pravidla a rozdéleni
délnikti na urcitd pracovisté, metodou pozorovani se mi nepodafilo ani po nékolika
dnech zaznamenat urcitou pravidelnost nebo posloupnost operaci, délnici provadéji

operace nahodile. Tento systém hodnotim jako velmi neefektivni.

3.10 Vyhodnoceni ziskanych dat

Tato ¢ast bude vénovana vyhodnoceni vSech vyse provedenych analytickych metod a
hledani prostorti pro zlepSeni. Rozhodl jsem se pro pouziti vétSiho poctu metod a to
Z toho davodu, aby byla ziskana data co nejobséhlejsi a bylo mozné co nejlépe urcit a
vymezit prostory pro zlepseni a navrh feseni. Také diky tomu ziskdm komplexni pohled
na danou problematiku a tim minimalizuji riziko, Ze jedno zlepSeni vyvola problémy

V jiné Casti procesu.
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3.10.1 Rozmisténi strojii ve vyrobnich prostorach a materialovy tok

Rozmisténi stroji ve vyrobé je provedeno tak, aby na sebe jednotlivé operace
navazovaly. I na obrazku ¢. 6, ktery znazornuje tok materidlu vyrobnimi prostorami
béhem vyroby a také vstupy novych materialt do jednotlivych operaci, je vidéet, ze toto
rozmisténi je vhodné. Pokud bych bral v ivahu vyrobu pouze typu okna z obrazku ¢. 2,
ur¢it¢ by se prostor pro zlepSeni nasel, nicméné toto u vyrabéné¢ho sortimentu neni
mozné. Aby byla firma konkurenceschopna, je tieba mit vyrobni prostory uspotradany
tak, aby zustala zachovana vysoka variabilita a také dostatek prostoru pro mezisklady a
manipulaci s vyrobky, které mohou byt vétsich rozmérti i hmotnosti. Vzdalenost, kterou

vyrobek ve vyrobnich prostorach urazi, je vice rozebrana v ramci procesni analyzy.

3.10.2 Kusovnik a jednotlivé operace

Co se tyka kusovniku, neni zde prostor pro zadné zmény. Firma materialy nakupuje od
dodavatell a jsou to polotovary, které prochazi jednoduchymi technologickymi
operacemi jako je napf. fezdni nebo se piimo montuji na okno, napt. kovani. U
jednotlivych operaci mi ale ve firmé chybélo rozdéleni pracovnikd. D4 se fici, ze kazdy
provadél tu operaci, kterd byla pravé tteba. Délnikli bylo na diln€ 5 a operaci je 12,
z ¢ehoz vyplyva, Ze pro zajisténi plynulosti vyroby by bylo dobré navysit pocet délnikd,
coz ale v situaci, ve které¢ se firma nachazi, neni nejvhodnéjsi feSeni. Druhym zplisobem

proto je pridéleni jednotlivych operaci délnikiim na zaklad¢ namétenych casu.

Ve firm¢ bylo zjiSténo, Ze se Casy operaci neméfi, vykonova norma je udavana v tzv.
okennich jednotkdch. Okenni jednotka uddva pracnost daného vyrobku, u okna
z obrazku €. 2 je pracnost stanovena na 2,4 okennich jednotek, z ¢ehoz 1,1 okenni
jednotky tvofi rdm a 1,3 okenni jednotky tvofti kiidlo. Norma na jednoho zaméstnance je
1,1 okennich jednotek za hodinu, pfi¢emz pii vétsim poctu zaméstnancii se tato norma
zvySuje aZz na 1,3 okennich jednotek na Clovéka a hodinu. Tento systtm ma své
opodstatnéni, protoze kazdy typ okna vyzaduje rozdilnou Casovou naroc¢nost, nicméné
tuto problematiku rozeberu i z hlediska primérnych namétfenych cCasi, které jsou
uvedeny u jednotlivych operaci a také v tabulce ¢. 2. V tabulce ¢. 1 jsou zaznamenana
jednotliva métfeni u vSech operaci. Kazda operace byla méfena celkem pétkrat. Méteni

je provadéno pomoci metody chronometraZe a zpusoby méfeni jsou uvedeny u
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jednotlivych operaci. VSechny casy jsou uvadény v sekundach, ptipadné ve formatu

minuty:sekundy.

Tabulka 1: Casy jednotlivych operaci

Cas1 Cas 2 Cas 3 Cas4 Cas5 | Primérny méreny ¢as [Priimérny ¢as operace
Ndzev operace [min] [min] [min] [min] [min] [min] [min]

Rezani profiltl 0:50 1:04 0:52 1:10 0:54 0:58| 7:44]
Rezanivyztuh 0:36 0:32 0:28 0:30 0:34 0:32 3:48
Frézovani odtokovych a vétracich drazek 0:37 0:35 0:40 0:30] 0:32 0:35 4:20)
VloZenivyztuh 0:30] 0:36 0:38 0:32 0:34 0:34 4:16)
Vrtani otvord pro kliku 1:50 1:48 1:56 1:59 1:52 1:53 1:53
Vrtani montaznich otvord 4:00| 3:57 4:15 4:10| 3:53 4:03 4:03
Svarovani profil( 6:38 6:30) 6:28 6:45 6:24 6:33 13:06
Cisténisvaru 0:20 0:26 0:23 0:21 0:25 0:23 3:44
Montd?Z prah( a sloupk 1:20 1:30 1:35 1:40 1:30 1:31 1:31
Montdaz kovani 15:00 14:47 15:35 15:27 15:21 15:07 15:07
Rezani list 2:31 2:23 2:29 2:26 2:26 2:27 5:54
Zaskleni 5:40 5:23 5:46 5:17 5:34 5:32 5:32
Celkem 70:58

Je zde zifejmé, Ze pokud bychom nechali vSechny operace provadét jednoho délnika,
zvladl by to i Spfesuny mezi pracovisti za dobu, ktera by nepiekrocila 80 minut.
Jednoduchym orientaénim vypoctem pomoci trojclenky je mozno vyhodnotit, jak

V tomto piipad€ vychdzi norma pracnosti na clovéka a hodinu:
(2,4 okenni jednotky * 60 minut) / 80 minut = 1,8 okennich jednotek / délnik / hodina

Délnik by zvladl zpracovat 2,4 okennich jednotek za 80 minut, z vypoctu vyplyva, ze za
60 minut by zpracoval 1,8 okennich jednotek, coz je ptekroceni souc¢asné normy o 0,7
okennich jednotek na délnika a hodinu. Hodnota ptekroceni je vysoka, proto se budu

touto problematikou zabyvat i v navrhu feSeni.

3.10.3 Vyhodnoceni procesni analyzy

V ramci procesni analyzy jsem zjiStoval pocet provedenych operaci, pocet transportt,
skladovani a kontrol. ProtoZe se procesni analyza provadi u vyrobka, které prochéaze;ji
nekolika technologickymi operacemi, rozdélil jsem ji do tii ¢asti. Tou stézejni je hlavni
procesni analyza, kde jsem popisoval pohyb samotného polotovaru vyrobou. Dvé
vedlejsi analyzy se tykaly pfipravnych operaci, konkrétné fezani vyztuh a plastovych
list. U obou analyz je také oznaceno, v kterém okamziku vstupuji do hlavni procesni
analyzy, kde uz jako opracované polotovary ptiddvaji pfidanou hodnotu na samotny

vyrobek. Na zavér uvedu tabulku se zpracovanymi daty z jednotlivych analyz.
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Tabulka 2: Soucet dat z jednotlivych procesnich analyz

= <

_ 2 _ z = £

g g g g G g 3

g z 5 3 = o g

Typ procesni analyzy ] © = ~ - S S

o = o 2 @ N -8

ts) = >Q B Q =

2 g : 3 & g 3

g & 2 3

o =

© 8
Rezani vyztuh 2 4 0 2 0 28 23,8
Rezani list 2 4 0 2 0 13 31,9
Hlavni 12 19 2 10 0 111 1545,77
Celkem 16 27 2 14 0 152 1601,47

Z tabulky celkového souctu vyplyva pocet cinnosti v jednotlivych analyzéch,
vzdalenost, kterou polotovary urazily a celkovy ¢as. V celkovém souctu tedy pii vyrobé
okna probéhlo celkové 16 operaci piidavajicich hodnotu, 27krat bylo tfeba s polotovary
manipulovat, dale prob&hly 2 kontroly funk¢nosti a celkem 14 skladovani. Celkova
vzdalenost, kterou urazily jednotlivé soucasti, byla 152 metrti a doba trvani 1601,47
minut. Uspoifadani procesu i pracovist by se dalo urcitym zpusobem optimalizovat,
nicméné je potfeba zachovat vysokou variabilitu vyroby, proto je mozné zmény

povazovat za zbyte¢né, mozna i kontraproduktivni.

3.10.4 Vyhodnoceni Sankeyova diagramu

Ze Sankeyova diagramu lze odecist, ze material ze skladu se déli do 5 bloku. Jak uz
bylo feceno 1 v procesni analyze, mimo hlavni vyrobni proces jdou vyztuhy a listy, které
prochazi pfipravnymi operacemi. Dal$i material se rozdéluje ptimo do blokd, kde je
zpracovan. Hlavnimi bloky jsou tedy vyroba ramt, kam vstupuji plastové profily a po
piipravé také vyztuhy, druhym je montdZ kovéni, kam vstupuji vyrobené ramy a
samotné kovani a tfetim je zaskleni, kam vstupuji kompletn¢ vyrobené sestavy ramu a
ktidel, sklo a pfipravené plastové liSty. Sankeylv diagram tedy ukézal, Ze rozdéleni
toku materialu do jednotlivych ¢asti je v ptipadé firmy provedeno pomérné jednoduse a

efektivné.

3.10.5 Vyhodnoceni pribéhu zakazky

Pribéh zakéazky zavisi na velkém mnozstvi faktori a ne vSechny jeho ¢asti miize firma

ovlivnit nebo dokonce fidit. Zde se jedna pfedevSim o vyhledavani zakazky, vytvareni
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nabidky nebo jednani se zakaznikem, kde neni vzdy ¢as ani priibéh stanoven a nelze ho

ani naplanovat. Vychazi tedy z historického priméru.

Na obrazku ¢. 19 je mozno pozorovat pfipravnou cast vyroby, kterd v tomto piipadé
trva 26,5 dne. Ptfipravna Cast zahrnuje pravé ty faktory, které jsou hure ovlivnitelné
podnikem. Z obrazku ovSem vyplyva, Ze ty body, které jsou firmou ovlivnitelné, jsou
zpracovany co nejrychleji tak, aby nedochdzelo ke zbyte¢nym prostojum. Z hlediska
¢asu 1 chronologie je tedy tato Cast provadéna srozumitelné a neni zde tfeba provadét

zmény.

Prostor pro zmény vidim naopak v rozdéleni ¢innosti ve vyrobnim procesu. Metodou
pozorovani se mi nepodafilo urCit zddné opakujici se postupy, které by vedly
k efektivnimu rozdé€leni operaci na jednotlivé délniky, naopak pohyb dé€lniki mezi
pracovisti byl neuspofddany. Na tento problém se zaméfim v navrhu feSeni, kde
navrhnu efektivni rozdéleni ¢innosti. Do navrhu zahrnu i naméfené Casy, které se

rovnéz do této chvile v podniku pfi planovani vyroby neuvazovaly.
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4 Vyhodnoceni teoretickych pristupi

V této kapitole se budu vénovat metodam, které jsem vyuzil v analyze a které nasledné
vyuziju v navrhu feSeni, z teoretické stranky. Uvedu také nckolik zdkladnich pojmt a

rozvedu jejich vyznam pro tuto praci.

4.1 Logistika

Christof Schulte definuje ve své knize tento pojem takto: ,, V této prdci se logistika
povazuje za integrované planovani, formovani, provadeni a kontrolovani hmotnych a

S nimi spojenych informacnich tokii od dodavatele do podniku, uvniti- podniku a od
podniku k odbeérateli.“ (SCHULTE, 1994, s. 13)

Dle Kirsche je tento pojem definovan nasledovné: ,, Logistika je souhrn vsech

technickych a organizacnich cinnosti, pomoci nichz se planuji operace souvisejici

S materialovym tokem. Zahrnuje nejen tok materialu, ale i tok informaci mezi vsemi
v 66

objekty a casové preklenuje nejriiznéjsi procesy v primyslu i obchodé.” (STEHLIK,
KAPOUN, 2008, s. 26)

Americkd organizace The Council of Logistics Logistics Management vymezuje
logistiku jako: ,, Proces planovani, realizace a rizeni efektivniho, vykonného toku a
skladovani zbozi, sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby,
Jjehoz cilem je uspokojit pozadavky zdakazniki. (LAMBERT, STOCK, ELLRAM, 2000,
s. 3)

Existuje také tzv. Third-party logistics, coz se da pielozit jako logistika tfeti strany, kde
jsou nékteré logistické funkce outsourcovany — provadény tieti stranou. Lieb tuto
logistiku definoval tak, Ze logistiku tfeti strany zajiStuji externi firmy, které provadéji
logistické funkce, které byly tradiéné provadény v ramci organizace. Funkce
vykonévané tfeti stranou mohou zahrnovat cely logisticky proces nebo vybrané ¢innosti

v ramci tohoto procesu. (FAHARANI, REZAPOUR, KARDAR, 2011, s.73)

Ze vsech definic tedy vyplyva, ze pojem logistika je pfedevsim o sledovani, fizeni a
planovani tokti v podniku a to materialovych i informacnich. Spravné zajisténi logistiky
ma velky vliv na spravnou funkci podniku, proto, jak vyplyva z posledni definice, jsou 1

podniky, které se zabyvaji pfimo zajistovanim logistiky.
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Je to véda, kterd zasahuje témét do vSech oblasti vSedniho zivota. Pro jeji rozdéleni nam
poslouzi nasledujici obrazek. Jedna se o instituciondlni rozd¢leni logistiky tak, jak ho

zobrazili panové Stehlik a Kapoun.

Logistika
l Makro-logistika ' [ Mikro—logistil?\ Mezologistika

[ l | | ' l

Logistika ve Vojenska Podnikova Logistika ostatnich
zdravotnictvi logistika logistika organizaci
P:'Jimyslova' Logistika Logistika Kooperace podniki Kooperace podnikl Kooperace mezi
logistika obchodu sluzeb zasilatelskych sluzeb logistickych sluzeb podniky logistickych
i sluzeb a zasilatelskymi
\ organizacemi
|
| | |
Vnitropodnikova Mezipodnikova Vnitropodnikova Mezipodnikova Podniky Logistika ostatnich
logistika logistika logistika logistika logistickych sluzeb podniku sluzeb

Obr. 21: Institucionalni ¢lenéni logistiky
(Zdroj: STEHLIK, KAPOUN, 2008, s. 20)

4.1.1 Vyrobni logistika

V mé préci se zabyvam studii vyrobni logistiky. Vyrobni logistika je tedy zaméfena na
toky, které jsou pfimo spojené s vyrobou. Sleduje veSkeré toky od pfiijeti materidlu az

po expedici hotového vyrobku.

Fungujici propojeni mezi logistikou a vyrobou V podniku je velmi dulezité. Existuji
systémy jako napf. Kanban nebo Just in Time, kter¢ mohou do firmy pfinést urcita
zlepSeni, nicméné bez tohoto propojeni nelze uplatnit pfednosti téchto systémi a jejich
pfinos je v tom piipadé velmi maly nebo zadny. (LAMBERT, STOCK, ELLRAM,
2000, s. 207)

K funkcim vyrobni logistiky lze zatadit také vytvoreni vyrobni struktury zaloZené na
ucelném systému hmotnych tokti a planovani a fizeni vyroby. (SCHULTE, 1994, s.
125).
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4.1.2 Logisticky systém

Systémovost logistiky vystihuje Pernicova definice hospodarské logistiky, kterd zni
takto: ,,Hospoddrska logistika je disciplina, kterd se zabyva systémovym reSenim,
koordinaci a synchronizaci a celkovou optimalizaci retézcii hmotnych a nehmotnych
operaci, vznikajicich jako diisledek delby prace spojenych s vyrobou a s obéhem urcité
finalni produkce. Je zamerena na uspokojovani potreby zakaznika jako na konecny
efekt, kterého se snazi dosahnout s co nejvetsi pruznosti a hospodarnosti.” (PERNICA,

1998, s. 50)
Weawer uvadi tfi vyvojova stadia védeckého mysleni:

e schopnost fesit problémy zalozené na jednoduchych vztazich
e schopnost fesit komplexy problémd, které spolu navzajem nesouviseji
e schopnost fesit komplexy problémi, které spolu navzdjem souviseji (PERNICA,

1998, s. 51)

Systémovy piistup tedy odpovida nejlépe posledni odrazce. Pernica systémovy pristup
oznacuje jako: ,,Zpuisob mysleni, spocivajici v komplexnim chdapani jevii v jejich

vnitinich a vnéjsich souvislostech.” (PERNICA, 1998, s. 52)

4.2 Vyroba

V mé praci ma tento pojem vysadni postaveni. Proto je potfeba definovat n¢kolik s nim
souvisejicich pojmil.
Jurové definuje pojem vyroba takto: ,, Vyroba je jednou z nejdiilezitéjSich cinnosti

lidstva. Jeji zakladni funkci je zabezpeceni vSech nezbytnych podminek pro existenci a

rozvoj lidské spolecnosti.” (JUROVA, 1999, s. 18)

4.2.1 Vyrobni faktory

Vyroba je zabezpecovana tzv. vyrobnimi faktory, hlavnimi jsou prace, puda a kapital.
N&kteii autofi tyto faktory rozsituji jesté o ,,podnikatelsky duch“ (JUROVA, 1999, s.
18).
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Price - Praci jsou mySleny veskeré lidské zdroje, které se nazyvaji pracovni sila.
Pracovni sila je tvofena osobami, které pracuji nebo pracovat chté&ji. JUROVA, 1999, s.

18)

Pida - ,, Tento termin oznacuje v ekonomii nejen tu cast povrchu zemékoule, ktera neni

pokryta morem, ale veskeré prirodni zdroje. (JUROVA, 1999, s. 18)

Kapitdl - Na rozdil od priace a plidy je kapital vyrabén ekonomickym systémem
(JUROVA, 1999, s. 19). Kapitalem tedy mohou byt budovy, stroje a jiné statky, které
slouzi k vyrob¢, ale samy byly vyrobeny.

4.2.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces se dd oznacit jako pfeména vstupl na vystupy za ptsobeni vyrobnich
faktori. Jurova definuje vyrobni proces takto: |, Vyrobni proces je mozno
charakterizovat jako uceleny soubor cinnosti, jehoz vysledkem je vznik elementarniho
vyrobku, soucdsti, komponenty, pripadné poskytnuti sluzby. Sklada se z krokii
nasledujicich po sobé, z nichz kazdy je obvykle povinnosti urcitého organizacniho celku,
které premeéni vstupy (materialové prvky, soucdsti, komponenty, subdoddvky) na

pozadované vstupy.“ (TJUROVA, 1999, s. 19)

Vyrobni proces je ve vyrobnich podnicich stéZejnim procesem a je tedy tieba se zamétit
na to, aby byl provadén co nejefektivnéji a byly vytvoreny také podminky, které to

umozni.
4.2.3 Vyrobni program
Dle Schulteho se vyrobni program se sklada ze tfi hlavnich komponent:

Kvalitativni (druh)
Kvantitativni (mnozstvi)

Casova (okamzik zhotoveni)

Pti planovani vyrobniho programu se tedy ur¢uje druh a mnoZzstvi vyrobku, které maji

byt zhotoveny v urcitém casovém obdobi. (SCHULTE, 1994, s. 130)
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4.2.4 Planovani a Fizeni vyroby

Planovani vyroby mizeme definovat jako sled ¢innosti, ktery zacind zpracovanim planu
na zaklad¢ objedndvek zakaznik nebo predikce poptdvky na trhu, dale pokracuje

zpracovanim kusovniki, planovanim materidlu, prace a casu. (PERNICA, 1998, s. 239)

,, Obecnym ukolem vyrobniho planovani je vytvoreni podminek pro zajisténi technicky
bezporuchového, hospodarného priitbehu vyrobniho procesu pri soucasném zabezpeceni

priznivych pracovnich podminek.” (SCHULTE, 1994, s. 125)

Na problém vyrobniho planovéani jsem narazil uz v analyze, ptedev§im pak v Casti
pribéhu zakazky. Tato Cinnost je pro podnik velmi dilezita piedevsim z hlediska
nakladl. Zajisténi plynulosti vyroby a dodrzeni zavazki k zdkaznikim, které je jednim
z cili vyrobniho planovéni, je na dneSnim trhu vnimano jako jeden ze stéZejnich

ukazateld konkurenceschopnosti.

Féaze fizeni vyroby zacinad tam, kde konci jeji planovani. Tato faze zacina fizenim
vstupu vyrobnich ukoli a poté pokracuje sledovanim pribéhu zpracovani téchto ukoli.
Dal8i fazi potom milZeme oznacit operativni fizeni vyroby, které ma na starosti
operativniho fizeni vyrobniho procesu, sbér dat a monitoring vyroby, podle kterého je

vyrobni proces fizen. (PERNICA, 1998, s. 239)

4.3 Cas

Faktor Casu je pro vyrobni logistiku jeden ze stézejnich. Proto je potfebné vénovat mu
prostor a podivat se na n&j nejen jako na veli¢inu udavajici dobu trvani, ale také jako na

konkuren¢ni faktor.

4.3.1 Cas jako faktor konkurence

Christopher na tuto problematiku pohlizi takto: ,, V' poslednich letech bylo dosazeno
pokroku v oblasti planovani a rizeni podnikovych operaci zejména proto, Ze jako klicovy
prvek formulovani konkurencni strategie firmy se prosadil cas. Existuje bez pochyby
mnoho zpusobu, jak mohou firmy ziskat konkurencni vyhodu nad svymi souperi.

Nicméné pohotové jednani, at' uz v oblasti vyvoje noveho vyrobku ¢i distribuce, je stale
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casteji povazovano za zakladni predpoklad vspéchu u zdkaznika.” (CHRISTOPHER,
2000, s. 101)

Cas se stal jednou z nejsledovangjsich veli¢in nejen v logistice, ale v Zivoté kazdého
Z nas. Spousta lidi dnes vyuziva diafe, pocitaCové programy nebo mobilni aplikace pro
to uréené a vytvari tak vlastni time management, aniz by si to uvédomovali. Pro
pracovné vytizené lidi, ktefi maji navic rodinu nebo rizné koniC¢ky je toto fizeni

vlastniho ¢asu nedilnou soucasti zivota.

4.3.2 Metody analyzy ¢asu

Tato podkapitola je zde predevsim z toho diivodu, Ze povazuji za nezbytné zminit se o
tom, jakym zplsobem jsem provadél ja analyzu Casu ve vyrobnim procesu a jakou

metodu jsem vyuzil. Metody méfeni ¢asu se daji rozdé€lit na neptimé a ptimé méfeni.

,,Cilem neprimého méreni nebo také systémii predem urcenych Ccasii je rozbor
Jednotlivych ukonii na zakladni pohyby, kterym je nasledne dle ndrocnosti prirazen

index odpovidajici urcité spotiebé casu.” (DLABAC, 2012)

Driive se u nepfimého méteni vyuzivala metoda MTM (Metods Time Measurement),
nicméné k aplikaci této metody bylo potteba znat vSechny detaily, navic ne kazdy
operator ve vyrobé udéla stejnou praci ve stejném case a dochézelo zde k neptesnostem.
Metody se dale vyvijely a dnes je asi nejpopularnéjsi metoda MOST (Maynard
Operation Sequence Technique), coz je systém piedem stanovenych cCasi, ktery je
vyuzitelny ve viech odvétvich primyslu. (DLABAC, 2012)

,V zdsadé muzeme rozliSovat dva zakladni pristupy v oblasti primého méreni. V
pripade, ze se zamérujeme na sledovani pracovnika, mluvime o snimku pracovniho
dne, pokud je cilem sledovani a urceni casu operace, mluvime nejcastéji o tzv.

chronometrd%i.”“ (DLABAC, 2012)

Piimé méreni, které jsem ja vyuzil ve své praci, tedy nepracuje s indexy nebo detailnim
rozdélenim cinnosti pracovnika na jednotlivé pohyby, ale piimo s konkrétnimi
naméfenymi hodnotami. Metoda snimku pracovniho dne se vyuziva ke sledovani
pracovnika béhem celé pracovni doby, coz bylo v podminkach, ve kterych jsem

provadél méfeni ja, pomérné nevhodné, proto jsem zvolil chronometraz.
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,, Chronometrdz slouzi ke stanoveni délky trvani urcitého pracovniho déje (operace) a
stdle patii mezi nejpouzivanéjsi zpiisob stanoveni vykonové normy“ (DLABAC, 2012).
Vyhodami této metody jsou poméme vysokd spolehlivost méieni, presouvani
jednotlivych ukonli mezi pracovniky a definovani ukont, které jsou problematické

(DLABAC, 2012).

4.4 Materialovy tok

Materialovy tok je také jednim z hlavnich pfedmétd analyzy v mé praci. Rizeni
materialu je jednou z oblasti, kde se da ovliviiovat hospodarnost a ndklady. To, jakym

zptisobem je materidlovy tok zajisStovan, ma velky vliv na vysledky podniku.

4.4.1 Rizeni materialt
. Rizeni oblasti materidlu je pro celkovy logisticky proces Zivotné dilezité. Ackoliv se
Fizeni materialii primo nedotykd konecnych zdkaznikii, rozhodnuti prijata v této casti
logistického procesu primo ovliviiuji uroven poskytovaného zdkaznického servisu,
schopnost podniku konkurovat jinym firmam a hladinu prodeje a zisku, kterych je
podnik schopen na trhu dosahovat. “ (LAMBERT, STOCK, ELLRAM, 2000, s. 182) I
z tohoto uryvku je jasné, Ze fizeni materidll by mélo byt v kazdé vyrobni firmé

pfedmétem sledovani a optimalizace.

Proces fizeni materialti prosel vyvojem, tak jako vSechny procesy tykajici se vyroby.

4.5 Zasobovani
Zasobovani zavisi na typu vyroby, nicméné ve véts§iné podniki je snaha o minimalizaci
zasob stejné jako v podniku, kde zpracovavam tuto praci.

451 Cile zasobovani

Cile zasobovani se mohou lisit v kazdém podniku. Podminkou je, aby cile zasobovani
kooperovaly s podnikovymi cili. Rozhodovani v oblasti zasobovani je zaméfeno na

snizovani nakladu, zlepSovani vykond a zachovani autonomie. (SCHULTE, 1994, s. 33)

Horakova a Kubat definuji cil fizeni zasob takto: , Cilem rizeni zasob je jejich

udrzovani na takové (prumérné) urovni a v takovéem slozZeni, aby byla zapezpecena
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rytmickd a neprerusovana vyroba, jakoz i pohotovost a uplnost dodavek odbérateliim,
Operativniho rozhodovani je zodpoveézeni otdzky, kdy a kolik objednat ¢i zadat do

wroby pro doplnéni zdasoby.” (HORAKOVA, KUBAT, 1998, s. 69)

4.5.2 Rizeni zasob

Rizeni zasob zavisi stejné jako cile zasobovani na kazdém jednom podniku. Lambert,
Stock a Ellram definuji cil fizeni zasob takto: ,, Zdsoby jsou hlavnim ,, konzumentem *
provozniho kapitalu podniku. Cilem Fizeni zasob je proto zvySovat rentabilitu podniku
prostiednictvim kvalitnéjsiho rizeni zasob, predvidat dopady podnikovych strategii na
stav zdsob a minimalizovat celkové naklady logistickych cinnosti pri soucasném
uspokojovani pozZadavkit na zdkaznicky servis.” (LAMBERT, STOCK, ELLRAM,
2000, s. 120)

4.5.3 Rovnovazny stav zasob

,,Rovnovazny stav zasob je takovy, kdy zasoby obsahuji u jednotlivych polozek takovy
objem, ktery odpovida predpokladané poptavce.” (LAMBERT, STOCK, ELLRAM,
2000, s. 114)

Dosazeni tohoto stavu by tedy mélo byt jednim z cild fizeni zasob. Tento stav zasob
umoznuje podniku reagovat na zdkaznickou poptavku bez toho, aby musel drZet

nadbyte¢nou zasobu.

4.6 Procesni analyza

,Jedna ze zakladnich metod pro mapovani procesii ve firme. Procesni analyzu je
vhodné pouzit jak ve vyrobé, tak pri mapovani procesu v nevyrobni sfére.
Jedna se o analytickou metodu popisujici ucinnost a vykonnost kritickych operact
obsahujicich vétsi podil presunii, ¢ekani a prekazek. Vystupem je procesni diagram,
ktery je grafickym zndzornénim sledu aktivit pomoci symboli.” (ACADEMY OF
PRODUCTIVITY AND INNOVATIONS, ©2005-2012)

Tuto metodu jsem vyuzil v rdmci moji prace. Slouzi k vyhodnoceni pribéhu vyroby.

Zachycuje operace ptidavajici hodnotu, transporty, kontroly, skladovani a cekani.
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Sleduje nejen Cetnost téchto jevl, ale také jejich dal$i parametry jako jsou napi. u

skladovani doba trvani nebo u transportu vzdalenost.
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Obr. 22: P¥iklad procesni analyzy
(Zdroj: ACADEMY OF PRODUCTIVITY AND INNOVATIONS, ©2005-2012)
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4.7 Sankeyiiv diagram

Sankeylv diagram je grafické zndzornéni pribéhu materidlového toku. Tloustka car
udava objem manipulovaného materialu a délka &ary vzdalenost piepravy. (CVANDA,

2010, s. 27)

Metoda se da vyuzit pro analyzu setazeni jednotlivych stfedisek a tok materialu mezi
nimi. Na zaklad¢ analyzy pomoci této metody se daji rozd€lit pracovisté tak, aby ty, do
kterych putuje nejvétsi objem materialu, byly co nejblize skladu a zaroven nenastal

problém s chronologickym sefazenim jednotlivych operaci.

4.8 Kusovnik

Kusovniky mohou mit riznou podobu. Vytvéii se tak, aby byly co nejlépe pfipraveny
pro ucel, ke kterému maji slouzit. Dva piiklady kusovniku jsou soucdsti této prace,
prvnim je stromova struktura na obrazku ¢. 7 a druhy je uveden na vyrobnim vykresu
Vv ptiloze. Na prvni pohled je vidét, Ze struktura na obrazku slouZzi spise pro vysvétleni a
nazorné grafické rozdéleni na sestavy a dilce. Kusovnik na vyrobnim vykresu je uveden

jako soupis dilct s poZadovanymi parametry. Kusovniky se déli do n¢kolika Grovni.

4.8.1 Finalni vyrobek

Finalnim vyrobkem se oznacuje kone¢ny vyrobek skladajici se ze vSech dilct a sestav,

které jsou na ném vyuzity. Jedna se o prvni troven kusovniku.

4.8.2 Sestava, podsestava

Sestava muze byt druhou trovni kusovniku. VétSinou se jednd o spojeni nékolika
podsestav nebo dilcti. Podsestava se potom dad oznacit jako sestava, kterda spolecné

s dal§imi dilci nebo jinymi podsestavami vstupuje do sestavy.

4.8.3 Dilec

Dilec je elementérni jednotka daného kusovniku. Z dilct se skladaji podsestavy, sestavy

nebo findlni vyrobky, v zavislosti na jejich sloZitosti a rozdéleni.
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Kusovnik tedy rozdéluje findlni vyrobek na sestavy, podsestavy a dilce. V rdmci vyroby

vvvvvv

toto déleni, podle n¢hoz l1ze rozd¢lit 1 vyrobu. Potom muze byt stejny vyrobek v jedné

¢asti vyroby finalnim vyrobkem a v druhé povazovan za dilec.
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5 Navrh vyrobni logistiky

Vystupem této prace je praveé ndvrh feSeni. Diky provedeni analyzy soucasného stavu
vyrobni logistiky pomoci nékolika metod jsem =ziskal vice pohledii na danou
problematiku v podniku. V hodnoceni analyzy uZz jsem zminil, na co se ve
vlastnim navrhu vyrobni logistiky zaméfim. Nejvétsi mezery vidim v nastaveni

vykonovych norem a v rozdéleni jednotlivych ¢innosti ve vyrob¢ na jednotlivé délniky.

5.1 Navrh vykonovych norem

V oblasti vykonovych norem jsem provedl v analyze orientaéni vypocet, ktery stanovil
vykonovou normu na 1,8 okennich jednotek na ¢lovéka a hodinu. Zde se pokusim
V ramci moznosti navrh co nejvice zpfesnit a navrhnout novou vykonovou normu, ktera

by 1épe odpovidala skutecnym moznostem a kapacitam vyroby.

V navrhu budu uvazovat ¢istou osmihodinovou pracovni dobu a budu pracovat s ¢asy,

které jsou potiebné k vyrob¢ okna z obrazku ¢. 2.

5.1.1 Soucasny stav

V soucasné chvili je vykonova norma nastavena na 1,1 okenni jednotky na ¢loveka a
hodinu. Pro lepsi pfedstavu to znamena, ze by ¢lovék mél vyrobit za jednu hodinu
pouze ram jednoho okna. Tato norma je urcena na zéklad¢ historickych zkuSenosti,
nicméné v podniku se nikdy nepracovalo s ¢asy operaci jako s ukazatelem a voditkem
pro tvorbu téchto norem. Je pravdou, Ze neni mozno urcit pfesny ¢as operace pro
vyrobu kazdého okna, nicméné operace se da rozdélit na nékolik tsekil, které jsou

stejné pti vyrobé vSech oken a jejich Casy maji vypovidajici hodnotu.

5.1.2 Meéreni ¢asu

Mg¢éfeni Cast jsem provadél pomoci metody chronometraze, tedy stopek. Zde uvedu
naméfené ¢asy a ndvrhy, pomoci kterych lze zméfit co nejpiesnéji ¢as operace, popi.
useku a které nemusi slouzit pouze pro vyrobu konkrétniho okna, ale daji se aplikovat
pro vice typu. Aplikace ndvrhli neni ve vSech ptipadech absolutné piesnd, ale k tcelu

odhadu Casu operace na jiném typu okna je dostacujici. Zplisoby méfeni Casu se ve
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firmé neprovadéji, proto se pokusim v ndvrzich naznacit, jakym zpisobem je mozné

casy méfit.
5.1.3 Navrhy méfeni ¢asu u jednotlivych operaci

Rezani profila

Zde byl primér méfeni u fezani jednoho profilu véetné pripravy 58 sekund. Operace je

provadéna neustale stejnym zptsobem.

Aplikace na jiny typ oken je tedy pomérné jednoduché a jedna se o pouhé vynasobeni

tohoto ¢asu poctem fezanych profild.

%

Rezéni vyztuh

Obdobné jako pii fezani profil, zde bylo naméfeno 57 sekund. Zde se provadi
opracovani dvou kusl soucasné, proto je tieba to vzit v ivahu pii sestavovani ¢asu pro

jiny typ okna.

Cas je tedy nutno nasobit poétem fezii, které musi byt provedeny, aby byly zhotoveny

vSechny vyztuhy dle vyrobniho vykresu.

Frézovani odtokovych a vétracich drazek

Zde byl primérny Cas opracovani jednoho kusu 35 sekund, operace se provadi

s kazdym profilem zvlast’, proto se tento ¢as nasobi celkovym poctem profild.

U typu okna, které se sklada z urCitého poctu plastovych prvki, je nutné ¢as nasobit

pravé timto poétem. Cas miizeme tedy zjistit podobné jako u fezani profili a vyztuh.

Vlozeni vyztuh

Zde byla délka operace pro jeden kus naméfena na pramérnych 32 sekund, operaci je

op¢t nutné provést s kazdym profilem zvlast’ a pocet nasobit.

Podobné¢ jako u pfedchozi operace je tfeba nésobit pocet profili a cas potiebny

k provedeni operace na jednom profilu.
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Vrtani otvort pro kliku

Délka operace vrtani jednoho otvoru pro kliku byla 1 minuta a 53 sekund. Tato operace

se provadi pouze na jednom kiidlovém prvku.
U jiného typu okna, kde by se provadéla vickrat, by bylo tedy tfeba ¢as nasobit.

Vrtani montdznich otvoru

U vrtani montaznich otvort byl primérny naméfeny ¢as 4 minuty a 3 sekundy. Mé&fil
jsem celou dobu operace, bohuzel zde neni mozné operaci rozdélit na ¢asti, nicméné
vrtani montdZznich otvori je operace, ktera je témé&f stejna nebo velmi podobna na vSech

typech oken, proto se v tomto ptipadé da vyuzit metoda primérovani.

Proto navrhuji urovani ¢asu primérovat. Pokud tedy vime, Ze vrtani montaznich otvort

jednoho kusu trvalo pfiblizn€ 30 sekund, je mozné toto roznasobit poctem profilt.
Svarovani

Pii svafovani jsem méfil primérnou délku trvani na jednom svatenci. Svafenec je kiidlo

nebo ram a délka svafeni jednoho z téchto prvkl byla 6 minut a 33 sekund.

V ptipad¢ jiného typu okna bychom cas této operace ndsobili poctem celkové

zhotovenych svarenci.
Cisténi svaru

Tato operace je urcena Casem 23 sekund na jeden svar a deset sekund je doba trvani

ptipravy svafence na stojany, na kterych se provadi.

U jinych typii oken je tedy moznost vyndsobit opét poftem svarti operaci CiSténi a

poctem kiidel nebo rdmu operaci ptiprav.

Montaz prahu a sloupku

U této operace byl naméfen celkovy ¢as 1 minuta a 31 sekund. Nicméné tento Cas se

vvvvv
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Proto jsem jesté dodateéné méfil ¢as operace i u okna, kde byl sloupek instalovan. Cas
této operace, véetné montaze podkladového prahu, byl 4 minuty a 1 sekunda, z toho

vyplyva, ze samotna montdz jednoho sloupku trva 2 minuty a 30 sekund.

V piipadé montdze vétSiho poctu sloupki je tedy mozné tento Cas ndsobit poctem

sloupkli a k nému ptipocitat ¢as montaze podkladového prahu.

Montaz kovani

vvvvvv

¢as 15 minut a 7 sekund. Cas je méfen na celou montdz, podobné jako u vrtani
montdznich otvorti neni vhodné ho dale d¢lit, protoze kovani kiidel a rdml netrva

stejnou dobu.

Opét bychom mohli vyuzit metodu priméru. Pokud tedy vime, ze kovani jednoho ramu
nebo kiidla trvalo pfiblizné polovinu naméfeného ¢asu, je mozné pro jiny typ oken tento

¢as vynasobit poctem rama a kiidel.

pozornost. Proto navrhuji naméfit Casy operace alespon na zékladnich, nejvyrabénéjSich

typech oken a fidit se spiSe jimi nez primerovym piepoctem.
Rezani list

Tato operace trvala 2 minuty a 57 sekund pro fezani dvou list. Je provadéna stejnym

zpusobem bez ohledu na typ okna.

U jinych typt oken se tedy da opé€t vyuzit metoda nasobeni ¢asu poctem dvojic stejnych

list.
Zaskleni

Primérny cas zaskleni jednoho kiidla byl namétfen na 5 minut a 32 sekund. To je cas

operace zaskleni jednoho kiidla.

Pro vypocet spotfeby ¢asu zaskleni jiného typu okna je mozno opét pouzit nasobeni

¢asu poctem kiidel.
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5.1.4 Cas jednotkovy (t.)

Jednotkovy Cas (t;) je vypocitan a stanoven na 70 minut a 58 sekund. V tomto Case jsou

zahrnuty vSechny operace, které probihaji béhem vyroby

5.1.5 Prirazka sménového ¢asu (k)

Cas, ktery je potiebny pro manipulaci a pfipravu béhem vyroby, je oproti astiim operaci
zanedbatelny. U operaci, kde je to mozné, uz je navic zapocitan v ¢ase operace. Proto
k jednotkovému ¢asu vyroby piipocitam piirazku sménového ¢asu ve vysi 5,68%, jejiz

hodnota bude pro pokryti sménového ¢asu plné dostacujici.

5.1.6 Jednotkovy ¢as s piirazkou ¢asu sménového (tsc)

Jednotkovy Cas, ktery je potfebny pro provedeni samotnych operaci a ¢as reprezentujici
ptirdzku sménového Casu tvoii dohromady jednotkovy €as s pfirdzkou sménového Casu.

Tento Cas se poté vypocita ze vztahu:
taC: t a- kc = 70,97 ° 1,0568 = 75 Nmin/kS

Ze vysledku lze odvodit, ze Cas reprezentujici pfiraZku sménového €asu €ini 4 minuty a
2 sekundy. Cas 75 Nmin/ks daného typu okna, které ma pracnost 2,4 okennich jednotek
je normou, kterou je tfeba plnit. Rozdil oproti ¢asti vyhodnoceni analyzy je tedy 5
minut. Nicméné tam jsem uvazoval ptipad, kdy vSechny operace provadi jeden délnik a

musi se zaroven pfemist’ovat mezi vSemi operacemi.

5.1.7 Shrnuti navrhu vykonovych norem

Na zaklad¢ vySe zminé€nych vypocti a tdaji lze navrhnout novou vykonovou normu.
Ve vyrobé je celkoveé 5 délnikli, norma spotieby ¢asu vyroby jednoho kusu 75 Nmin/ks
a pracnost dané¢ho okna je 2,4 okennich jednotek. Jednoduchym vypocltem ziskdme

novou vykonovou normu pro délniky:
75 Nmin/ks : 5 délnikti = 15 minut prace jednoho délnika / 2,4 okennich jednotek

2,4 okennich jednotek : 5 délnikli = 0,48 okennich jednotek / 15 minut prace délnika

0,48 okennich jednotek - 4 = 1,92 okennich jednotek / 1 hodina prace délnika
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Tento vypocet je samoziejmé navrhem, pro uvedeni do praxe by jej bylo tfeba po
zavedeni sledovat a korigovat, nicméné rozdil v soucasnych vykonovych normach a
mnou zjisténych moznostech je velky. Tento vypocet je provadén na zékladé vyroby
ale zaroven se zvySuje pracnost okna a dosazeni mnou uréené normy je tedy poirad
realné. Vzhledem k tomu, Ze soucasna vykonova norma je stanovena na 1,1 okenni
jednotky na hodinu a ¢lovéka, navrhuji podniku pracovat na zvySeni této normy, coz
prisp&je k uspoie Casu a nakladl, vyssi efektivité, zkraceni ¢asu vytizeni zakazek a tim 1

vEtsi spokojenosti zakazniki.

5.2 Navrh rozdéleni ¢innosti ve vyrobnim procesu

Rozdéleni ¢innosti nemusi byt pro vyrobu kazdého typu okna stejné. Navrhnu tedy
rozdé€leni ¢innosti na zakladé mnou naméfenych ¢asti pro okno z obrazku ¢. 2. Pro dalsi

typy oken je mozné provadét ndvrhy obdobnym zptisobem.

5.2.1 Rozdéleni ¢innosti na zakladé namérenych casi

Kazda cinnost v ramci vyrobniho procesu ma rozdilnou dobu trvani. Navic je zde
celkem 12 operaci, které jsou provadény a pouze 5 d€lniku, kteti je provadéji. Je tedy
jasné, Ze kazdy délnik bude muset provadét vice operaci. V tabulce €. 1 je moZzno vidét
Casy jednotlivych operaci, tyto ¢asy tedy rozdélim na jednotlivé d€lniky. Rozdéleni by
mélo byt takové, aby délnik pracoval na nékolika po sob€ jdoucich operacich a zaroven

by mél mit ptidéleny Cinnosti tak, aby se soucet jejich ¢asu co nejvice blizil priméru.

Priimér véetné manipulaci uz byl stanoven vyse na 15 minut, jedna se o podil celkového
¢asu vyroby jednoho okna a poctu délnikli pro vypocet vykonové normy. Co se tyka

priméru ¢asu vyroby na jednoho dé€lnika bez manipulace, je to tedy:
70,97 minut : 5 délnikt = 14,19 minut,

coz je 14 minut a 11 sekund na jednoho délnika. Nasledujici tabulka zobrazuje navrh
rozdéleni ¢innosti na jednotlivé délniky. Jednotlivé operace jsou oznaceny Cisly tak,

jako v popisu operaci.
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Tabulka 3: Rozdéleni ¢innosti na délniky

Cinnosti Cas [min] Celkovy ¢as [min]

D&Inik 1 L 7:44 12:04
3 4:20
2 3:48

DéInik 2 4 4:16 14
5 1:53
6 4:03

D&Inik 3 / 13:06 14:34
9 1:31
8 3:44

Délnik 4 11 5:54 15:10
12 5:32

Délnik 5 10 15:07 15:07

V tabulce mizeme vidét navrh rozdéleni dé€lnikd K jednotlivym pracovistim. Navrh je
zpracovan tak, aby délnici provadéli neékolik po sobé jdoucich operaci nebo operaci,
mezi nimiz nezabere premisténi dlouhy casovy usek a nedochéazelo ke zbyteCnym
¢asovym ztratam. Navrhuji, aby operace montaze praht a sloupkl a ¢isténi svaru byly
vyménény. Divodem je to, ze pokud délnik 3, ktery provadi svafovani, ma z hlediska
svého Casového fondu moznost vypomoci s touto operaci, ktera netrva dlouhou dobu.
Délnik 4 poté provede ocisténi svaru a presune se k fezani list a zasklivani. V tabulce je
také vidét, Ze Cas pro jednotlivé délniky neni rozdélen rovnomérné. Nékteti z délniki
pracuji na vyrobku déle nez jini, nicméné jiné rozdéleni ¢innosti by zde nebylo efektivni
zejména z toho divodu, Ze by velkou cast Casu zabralo pravé premistovani délniku.
Nasledujici tabulka vyobrazuje, kolik ¢asu jednotlivym délnikiim zbyva, popi. chybi do
primé&ru. Vypoclet je proveden na zdkladé¢ priméru Cistého vyrobniho ¢asu, ktery byl

stanoven na 14 minut a 11 sekund.
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Tabulka 4: Rozdilové ¢asy délniki

Rozdilovy ¢as na 1 okno [Rozdilovy ¢as za 1 hodinu |Rozdilovy ¢as za sménu
[min] [min] [min]
Délnik 1 2:08 8:30 68:03
Délnik 2 0:12 0:47 6:11
Délnik 3 -0:25 -1:02 -13:33
Délnik 4 -0:58 -3:54 -31:08
Délnik 5 -0:55 -3:42 -29:33

Tabulka zobrazuje Casové odchylky od primérné hodnoty. MiiZzeme pozorovat, Ze u
délnikt 1 a 2 je casové odchylka kladna, ¢as jim tedy zbyva. Naproti tomu dé€lnici 3,4 a
5 maji odchylku od priméru zapornou, tudiz jim ¢as chybi. Proto bude nutné, aby se
délnici 1 a 2 po ukonceni svych ¢innosti pfesunuli na pracovisté délnikii 3,4 a 5 a

vypomohli jim s jejich ¢innostmi.

5.2.2 Navrh premist'ovani délniki

V této chvili je tfeba rozhodnout o tom, v kterém okamziku se délnici 1 a 2 budou

presouvat. Pii ndvrhu premist'ovani délniki se budu fidit dvéma zakladnimi pravidly.

1) Ptemistovani délnikd po kazdém kusu nebo hodiné by bylo velmi neefektivni a
2) Pied pifemisténim délnikd je tfeba dbat na to, aby nikdy béhem vyroby nedoslo
K vyCerpani meziskladi rozpracovanych vyrobki a k¢asovym prostojim

Vv disledku ¢ekani délnikli na vyrobky z pfedchozich operaci.

Navrh pfemistovani d€lniki pocita s tim, Ze vSechny operace zacinaji ve stejnou chvili,
tedy Ze pred zacatkem vyroby je vV kazdém meziskladu minimalné jeden rozpracovany
vyrobek. To, zda pfemistovani bude probihat kazdy den nebo po nékolika dnech je uz

na zvazeni vedouciho vyroby.

J& pfemistovani délnikd navrhnu pro piipad, kdy probih4 na konci smény. Protoze by
bylo velmi slozité rozpocitavat ¢as na minuty a vtefiny, bude délnik 1 po pfesunu na
pracovisté jinych délnika provadét celou operaci. Pokud d€lnikovi, kterému vypomiize
délnik 1 sjeho operaci, vznikne diky této pomoci urcitd ¢asova rezerva, pfesune se

potom na dalsi operaci. Nazornéji tuto myslenku zobrazim v nasledujici tabulce.
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Tabulka 5: Rozdéleni ¢asu pro vypomoc

Cas operace |Rozdilovy &as za sménu | Vypomoc délnik 1 | Vypomoc déInik 2 [Vypomoc délnik 3 [ Vznikld ¢asova rezerva
[min] [min] [min] [min] [min] [min]
Délnik 1 12:04 68:03
Délnik 2 14 6:11 - - - -
Délnik 3 14:34 -13:33 14:34 - - 1:01
Délnik 4 15:10 -31:08 30:20 - 0:48 -
Délnik 5 15:07 -29:33 23:09 6:11 0:13

Tabulka napovida, jakym zpisobem muze byt rozdélen chybéjici ¢as na ostatni délniky.
V ptipadé, ze délnik 1 vypomuize délnikovi 3 tak, ze jednou provede celou jeho operaci,
vznikne d€lnikovi 3 ¢asova rezerva 1 minuta a 1 sekunda. Dale délnik 1 vyuzije svij Cas
pro provedeni dvou operaci, které ma starosti délnik 4. V této ¢asti bude chybét dalsich
48 sekund, které muze dodat délnik 3, napiiklad tim, Ze pomuze s manipulaci. Svou

zbylou ¢asovou rezervu dé€lnici 1,2 a 3 vénuji vypomoci délnikovi 5.

5.2.3 Shrnuti navrhu rozdéleni ¢innosti ve vyrobnim procesu

Navrh rozdéleni ¢innosti jsem provedl na zakladé naméfenych ¢ast. Zaroven jsem bral
V Gvahu vzdalenost mezi jednotlivymi pracovisti a pofadi operaci. V ndvrhu rozdéleni
¢asu pro vypomoc jsem vycerpal veskery Cas, ktery byl stanoven pro vyrobu. Nicméné
podnik mize Casové rezervy délnika 1 vyuzit 1 jinym zplsobem, napt. délnikovi 1 udélit
ukoly jako doplnovani meziskladi materialu, pfijeti materialu a jeho uskladnéni nebo
zajiStovat uklid recyklovatelného odpadu. Tim by ovSem doSlo k absenci zbylého ¢asu
délnika 1 ve vyrobé a bylo by nutné ptrehodnotit nebo poupravit vykonovou normu.
V této praci uvazuji, Ze délnik vénuje 100% svého €asu vyrobé a tyto ¢innosti provadi

vedouci vyroby.

Toto rozdéleni a pfemistovani je navrZzeno na zéklad€ vyroby stejného typu oken, neni
tedy jedinou moznosti, jeho ucelem bylo ukazat, jak by mohlo toto rozdéleni v praxi

fungovat.

5.3 Priibéh zakazky po zavedeni zlepSeni

Zde popisu priabéh zakazky po zavedeni mnou navrzenych zlepSeni, piredev§im pak
rozdé€leni €innosti na jednotlivé délniky. Pro lepsi pfedstavu pak rozdéleni zobrazim

vV Ganttové diagramu.
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- Zakdrka 14 dny 15.5.13 3.6.13 !l—__']

Vyhledavéni zakazky 7dny 15.5.13 23.5.13 j— B
Vytvafeni nabidky 2dny 24.5.13 27.5.13 ¢“‘"
Jednéni se zdkaznikem 5dny 28.5.13 3.6.13 K V‘lTHP
Ziskani zakdzky (Podpis smlouvy) 0dny 3.6.13 3.6.13 6.

= Planovani 2,5dny 4.6.13 6.6.13 i
Vytvofeni €éasového harmonogramu 1den 4.6.13 4.6.13 "F THP
Planovani materidlu 4 hodin 5.6.13 5.6.13 il Vedouci vroby
Planovéni price 8 hodin 5.6.13 6.6.13 @ Vedoudi wroby

= Piprava vyroby 10 dny 6.6.13 20.6.13
Objednani materidlu 1den 6.6.13 7.6.13 :
Naskladnéni materidlu 7 dny 7.6.13 18.6.13 S DElnik;Vedoudi wyroby
Vyskladné&ni materidlu do vyroby 2dny 18.6. 13 20.6. 13 [ D&Inik;Vedoudi vyroby
Zahdjenivyroby 0dny 20.6. 13 20.6. 13 20.6. :

= Vyroba 10,24dny  20.6.13 4.7.13 :
Rezdni profill a frézovéni 64,37 hadin 20.6. 13 2.7.13 S Plastové profily[1]; D&Inik
Rezdni vyztuh, vloZenivjztuh a vrtani 74,67 hodin 20.6. 13 3.7.13 — ijztuhv[l];Dé\nﬂ(
Svafovani a montaZ prah( a sloupkd 77,96 hadin  20.6. 13 4.7.13 e DEInik
MontdZ kovani 80,62 hodin 20.6. 13 4.7.13 S !:(o\ra'm'[l];Dé\nﬂ(
Cisténi svaru, fezani list a zaskleni 80,9 hodin  20.6. 13 4.7.13 — f’\aslové listy[1]; D&lnik
Ukonéeni wyraby Ddny 4.7.13 4.7.13 ‘47,

Expedice 1den 4.7.13 5.7.13 Q: THP

Obr. 23: Priibéh zakazky po zavedeni zlepSeni
(Zdroj: vlastni tvorba)

Ganttiv diagram zobrazuje pribé¢h celé zakazky od vyhleddvani az po expedici.
V bloku vyroby je vidét délka trvani jednotlivych operaci, mezi vSemi operacemi je
nastavena prodleva potfebnd pro dokonceni piedchozi operace. V diagramu neni
znazornéno premistovani délnikd, to uz bylo feSeno vyse. Da se zde ale vyvodit, Ze
prace na prvnich dvou tkolech skon¢i o den, respektive dva dfive nez na ostatnich.
V ramci této zakazky by tedy mohl byt proveden i piesun délnikd az na konci celé

zakazky, bylo by ovSem tieba zajistit dostate¢ny prostor v meziskladech.

5.4 Shrnuti navrhii na zlepSeni

Zavedeni navrhti do praxe je uz na posouzeni firmy. V kazdém ptipadé by bylo vhodné
minimalné¢ navySeni vykonovych norem a urovani norem spotieby Casu na 1ks.
Rozdéleni €innosti by se dalo také vyuzit. Na zakladé¢ naméfenych Casii, které jsou
stejné pro kazdy typ okna, pouze se nasobi poctem provedeni operaci, je mozné sestavit
¢asovou spottebu daného okna u kazdé operace a podle ni poté rozdelit Cinnosti. Firma
st dosud pfii zpracovani vétSich zakdzek vypomadhala brigddniky, mnou navrZeny systém
by mél naklady na brigadniky sniZit a naopak klast diraz na maximalni vyuziti lidskych
zdroji, které jsou uz jeji soucasti. Brigadnici navic ve vétsSiné piipadli neméli potiebné
zkuSenosti, které jsou ve specifickém vyrobnim procesu, jako je tento, potfebné. Proto

firm& navrhuji upravit normy navysenim poctu okennich jednotek na hodinu prace
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délnika a také vytvoreni tabulky s Casy operaci, napiiklad v MS Excel, kterd pomutze
S vypoctem casové spotieby jednotlivych operaci na kazdém okné a dle které bude také

mozné rozd¢lit Cinnosti na jednotlivé délniky.
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6 Podminky realizace a prinosy

Podminky realizace navrhil jsou spjaty piredevsim s poptavkou zakaznikii a dostateCnym

mnozstvim zakazek. Zde se jim budu vice vénovat.

6.1 Stavebnictvi

Obor stavebnictvi zaziva v soucasné dobé nelehké obdobi. Proto podniky v oboru
stavebnictvi maji mnohdy i existencni problémy, nejinak je tomu ve firm¢ PMP
Prosté&jov, s.r.o. Je tieba se tedy ptes tuto krizi pfenést a to pokud mozno tak, aby potrad
vynosy firmy ptfevySovaly naklady. Proto jsem navrhoval zvySeni norem a rozdéleni
¢innosti. Jsou to podle mého nazoru dvé slaba mista ve firmé, jejichz piinosem by byla
uspora Casu a nakladi. Podminkou zavedeni téchto zlepSeni ovSem je, aby firma

ziskavala co nejvice zakazek jakéhokoli typu.

6.2 Zakaznici

Jak uz bylo feceno vyse, je v souCasné chvili problém se ziskanim zakazek. Firma se
vzdy snaZzila ziskavat velké zakazky, které pro ni jsou vyrazn€ vyhodnéjsi nez mensi
zakazky. V soucasné chvili je ovSem tifeba zpracovavat 1 mensi zakazky, aby bylo
mozné udrZet firmu na trhu. Pro ziskani zdkaznikl je nutné, aby si firma zachovala co
nejvariabilngj$i vyrobni systém. Podminkou pro realizaci mych navrhli je tedy
dostatecné mnoZzstvi zakazek, pfinos vidim v jejich rychlejSim zpracovéni, tudiZz i

Vv lepsi pozici THP pii jednani se zakaznikem, jelikoz mu muze pfislibit zpracovani

vvvvvv

6.3 Vyroba a zaméstnanci

Dalsi podminkou realizace je, aby vSichni zaméstnanci v podniku usilovali o urychleni
vytizeni vSech zakazek a ve vyrob¢ byl kladen velky diraz na plynulost a kvantitu, ne
pouze na kvalitu jako tomu bylo dosud. Vyrabét kvalitni vyrobky je samoziejmé
nutnosti, nicméné pro zvySeni konkurenceschopnosti je tfeba pfidat i kvantitu a

zpracovat vSe v co nejkrat$im Case.
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Co se tyka persondlni oblasti, je nutné, aby vSichni zaméstnanci byly proSkoleni
minimalné na pracovistich, kde pravidelné pracuji, nejlépe ovSem na vSech. Tim si
podnik zajisti, Ze absence jednoho pracovnika nezpiisobi problémy celé vyrobé. Dalsi
vyhodou je to, ze firma muze pracovniky pravidelné na pracovistich ménit a ma tedy
moznost srovnat plnéni vykonovych norem jednotlivych pracovnikii na daném
pracovisti. Na zdkladé vypoctu vykonovych norem ma spolecnost moznost 1épe
predvidat chybé&jici lidskou praci a pomoci kapacitnich prepocti 1épe planovat prijeti
poctu brigadnikti pro dané obdobi. Brigadnikim by bylo také vhodné piifadit alespon
pro prvnich nékolik dni niz§i vykonovou normu, aby nedoslo k problémim s dodrzenim
termind. Po zaskoleni by méli vypomahat pfedevSim s pomocnymi a jednoduchymi
operacemi, jejich zaskolovani na slozitych operacich by bylo ¢asové velmi ndro¢né.
Nedostate¢né zaskoleni a nasledné chyby pii provadéni operaci by poté vedly ke
zvySeni zmetkovitosti, coz by vzhledem k vyrobnimu programu firmy znamenalo

nemalé zvySeni nakladi.

6.4 Naklady podniku

Navrh vede k uspofe néakladii podniku, pfedevsim v oblasti personalni. Na zakladé¢
stanovenych vyrobnich norem je moZno vypocitat Cas, ktery je potfebny pokryt
brigadniky v jednotlivych dnech a dle toho brigadniky naplanovat. Nebude uzZ tedy
nutné fesit situaci veétsi zakazky ndrazovym zvySenim poctu délnikl, ale na zakladé
vyrobniho planovani pfijmout pouze tolik brigadniki, kolik bude v dané chvili nutné,
Vv piipad¢ potieby pokryti kratSiho casového tseku nez ¢ini 1 sména, je moZné
brigadnikovi sménu zkratit. Céast z uspofenych nakladil se nasledné miize vyuzit jako
bonusy pro zaméstnance, nabizi se také zavedeni motiva¢niho programu nebo

zamé&stnaneckych benefitu.

6.5 Technicka stranka podniku

Z pohledu technické stranky podniku nedojde k velkym zménam. Vybaveni vyrobnich
prostor ziistava stejné, jako bylo doposud. V situaci, ve které se podnik nachazi, by ani
nebylo vhodné jej rozSifovat. Pfinos navrhii z hlediska technické stranky vidim

pfedev§im V moZnosti monitoringu vyroby a na zdkladé¢ dat ziskanych timto
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monitoringem ve zvoleni novych stroji nebo zmén ve vyrobé. Pii nakupu novych stroji

je tieba dbat na zachovani plynulosti vyroby.

6.6 Ergonomie

Navrh také muze pozitivné ovlivnit pracovisté z hlediska ergonomie. Vzhledem
k plynulosti vyroby a ¢innostem, které se budou provadét neustale stejnym nebo velmi
podobnym zplisobem je mozno pracovat sumisténim ovladaci zafizeni, velikosti
pracovnich ploch nebo vyskou stojant. Do této Casti by se méli také aktivné zapojovat
sami délnici, ktefi pfi své praci mohou najit prostory ke zlepSeni at’ uz z hlediska

ergonomie nebo napiiklad zkraceni vyrobnich nebo manipulacnich ¢as.
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Z7.avér

Ukolem této prace bylo analyzovat soucasny stav vyrobni logistiky ve firmé PMP

Prostéjov, s.r.0. a najit prostory pro zlepseni.

V analytické Casti bylo vyuzito n€kolik analytickych metod. K vétSimu poc¢tu metod
jsem se rozhodl z toho divodu, abych ziskal komplexni pohled na danou problematiku i
ztoho diivodu, ze jsem praci zpracovaval v mensi firme¢, kde je tfeba pochopit
fungovani celého podniku a vSechny souvislosti. Problémova oblast byla nalezena v
nastaveni vykonovych norem, které neodpovidaji skutecnym produkénim moznostem
podniku. Pomoci méfeni ¢asi jednotlivych operaci a uréeni casu potfebného k vyrobé
jednoho vyrobku byla stanovena vykonova norma, ktera byla oproti souc¢asné hodnoté¢
vyrazn€ vys§i. Druhou problémovou oblasti bylo rozdéleni Cinnosti ve vyrobé na
jednotlivé délniky. Zde bylo metodou pozorovani zjisténo velmi nepravidelné a

neefektivni premist'ovani délniki.

V teoretické Casti prace byly definovany pojmy spojené s tématem prace a také popsany

metody, pomoci kterych byla provedena analyza soucasného stavu vyrobni logistiky.

Navrhova ¢ast obsahuje konkrétni navrhy feSeni zjisténych problémii. Obsahuje vypocet
vykonové normy na zdklad¢é stanoveni normy spotieby ¢asu na jeden vyrobek a také
konkrétni navrh rozdéleni c¢innosti a vyuziti ¢asového fondu délnikdi pro vyrobu.
V ramci navrhi zlepSeni jsem bral v Givahu finan¢ni situaci firmy a z toho divodu jsem

navrhl takova zlepsSeni, do kterych firma nemusi investovat.

Spolecnosti také doporucuji po zavedeni navrhi monitorovat pritbé¢h vyroby, casy
jednotlivych ¢innosti 1 plnéni vykonovych norem a na zakladé monitoringu provadét

dal$i mozné tpravy navrhu.
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Ptiloha I: Vyrobni vykres spolecnosti PMP Prostéjov, S.r.0.

VYROBNI VYKRES C.: MS130016 Petrovice

il

Termin realizace: 12.02.2013 |

Odbératel: POZFMSTAV Prostéioy, a.s.

PMP.

Poz.: 2 | Kusu: 1 | Barva: Bila sign. Typ: Okno 5k 79mm
o0 ‘ Informace ram, kfidlo: |
114 R/K:  Po svaf.(S/V)| Kov.dr.(S/V)| Klika | Kovani
1 R 860 x 1550
11 K 792x 1482 | 750 x 1440 | 550 OSL
g
i
S
Profily k fezu: |
RIK Cislo vyr. Typ Kusi  Rozmér Uhly Rvné. Vyztuha Rozmér
1 A G 14465.601.1866 S 2| 1556 14468 1440
1 Ramovyprvek yisc5co11866 v 2|  ses >0 4500 14468 750
11 5 14466.601.2866 S 2| 1488 14468 1342
1 Kiidlovy prvek 4 44ee6012866 v 2| 798 49004500 14468 652
1 Podkladova lista14582.601 1 860 0,00 0,00
Zaskleni: |
P/RIK: 1111 [SN: 664 x 1354 [Paket: F4-TGI-W16+A-4Low-E | | 654
Popis: F4-TGI-W16+A-4Low-E U=11/
Zaskllist.: 14644.601.1866  |Zaskl.tés.: %
W
Kovani: ]
Ks Cislo vyr. Nazev

2 2841823 e1 rohové vedeni standard

1 2842017 e2 rohové vedeni k nizkam

1 2844434  s|.ks.3-6 nlizkove lozisko

1 2844637 el.k.6-3-16.ws rohové loZisko bilé

1 2864531 rt.dfe-tfe ramovy prvek

1 4926224 gak.1550-1 prevodova lista

1 4926405 sk2.21-13.le nuzky levé

1 4928429 fl.k.20-6-20 kridlové lozisko

1 4928979 0s2.800 vrchni lista

1 4931451 dfe prvek s dualni funkci

3 4932272 sba.k.192 protiplech

1 4932275 sbs.k.192 bezp. protiplech

1 4932276 sbk.k.192 vyklopny bezp. protiplech

1 4937782 sba.k.t.13-5 protiplech

1 4940652 m.750-1 stredovy uzavér

Vytiténo: 29.4.2013 10:02:02

strana 1 z
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Ptiloha II: Nékladovy list spole¢nosti PMP Prostéjov, s.r.0.

Nabidka ¢.: MS130016 Petrovic

Ze dne: 27.2.2013

Dodavatel Odbératel

PMP Prostéjov, s.r.o. POZEMSTAV Prostéjov, a.s.

Kojetinska 4221/15, 79601 Prostéjov Pod Kosifem 73

Fax: 582 333 617 Prosté&jov 796 01

IC: 26262029, DIC: CZ26262029 Tel.:

Zpracoval: Akce: Sokol Petrovice
< | VYSka £
Poz. OJ Montaz/ks  Montaz Pocet sitka| 1<ika Cenazaks Cena pozice
2 2,4 1176 K& 1176 K¢ 1 4652 K& 4652 K¢

Popis pozice: Profil: ARCADE

Sitka x Vygka [mm]: 860 x 1550

Typ1: Okno 5k 79mm

Barva ram: Bila sign. kfidlo: Bila sign.

Vypli:

1 x FI4-TGI-W16+A-CG4Low-E U=1,1 (F4-TGI-W16+A-4Low-E
u=1,1)

Kovani:

1 x OS MIKRO + DFE

1550

|Nékladové kalkulace:

Kovani: 4862,30 VYROBKY oJ 24 PRACE CELKEM po slevach
Hiavni prof.: 3712,58 Material: 14 406,02 K¢ | Vyrobky: 36 458,23 K&
Sopj. prof.: 626,69 |Rez.+prirdzky: 22 052,21 K& Préce: 3180,93 K&
Vyztuhy: 2451,08 | Pred slevou: 36 458,23 K& | | Pred slevou: 3180,93 KE| | [ikvidace: 0,00 K&
Zaskleni: 146524 | sleva: 0,0% 0,00 K&| |Sleva: 0,0% 0,00K&| | Doprava: 0,00 K&
Mrizky: 0,00 \ Montaz: 1175,57 K& Doplriky: 0,00 K&
Tésnéni: 381,64 || Demontaz: 0,00 K&| | bez DPH: 39 639,16 K&
Jiné: 906,49 ‘ Zapraveni: 0,00 K& DPH: 8 324,22 K&
Material: 14 406,02 Po slevé: 36 458,23 K& | Po slevé: 3180,93 K&| | S DPH: 47 963,38 K¢

MS130016 Petrovice
Vytisténo: 29.4.2013 10:12:18 strana 1 z 1 Dokument byl vytvofen programem WH Okna EBE



Ptiloha III: List technologického postupu

52 Arcade bila
utet. 3020/6

PMP Prostéjov,
Pod Kosifem 73
Prostéjov 796 01
IC: 26262029

nizka

S.r.o.

DIC:CZ26262029

tel.: 582 333 617

Zeleny

[PV

i 2

Technologicky postup praci ve vyrobé plastovych vyplni otvori

Zakazka:

Zeleny

DILNA

Zpracoval:

Patek

Cislo zakazky:

120052

Arcade bila nizka

26.5 O.j.

Termin:

Zahajeni vyroby:

Vydej na montaz:

13.5.13

Poradi

Pracovni operace

Datum: Jméno:

Podpis: ~ MZzZK

REZANI PLASTOVYCH PROFILU

REZANi KOVOVYCH VYZTUH

FREZOVANi ODTOKOVYCH A VETRACICH
DRAZEK

MONTAZ KOVOVYCH VYZTUH

VRTANI OTVORU PRO KLIKU

VRTANI MONTAZNICH OTV( ( TURBA)

SVAROVANIi PLASTOVYCH PROFILU

CISTENI PO SVAROVANI - FREZOVANI

MONTAZ: ROZSIROVAKU

MONTAZ: SLOUPKU

MONTAZ: STULPU

10.

MONTAZ KOVANI - RAM
KRIDLO

11.

REZANI ZASKLIVACICH LIST A ZASKLIVANI

Vizualni a vystupni kontrola, odzkous$eni funkénosti produktu.

29.4.13

Datum:

‘|Zpracoval Muzik Lukas

PodDIS! iz v




