VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

FAKULTA STROJNIHO INZENYRSTVI
USTAV STROJIRENSKE TECHNOLOGIE

FACULTY OF MECHANICAL ENGINEERING
INSTITUTE OF MANUFACTURING TECHNOLOGY

PRUBEH ZAKAZKY FIRMOU S VYUZITIM
PROJEKTOVEHO RIZENI

THE ORDER PROCESSING BY FIRM WITH USAGE OF PROJECT MANAGEMENT

DIPLOMOVA PRACE
MASTER'S THESIS

AUTOR PRACE Bc. TOMAS CAGASEK

AUTHOR

VEDOUCI PRACE prof. Ing. MARIE JUROVA, CSc.
SUPERVISOR

BRNO 2010



Vysoké uceni technicke v Brné, Fakulta strojniho inzenyrstvi

Ustav strojirenské technologie
Akademicky rok: 2010/2011

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

student(ka): Bc. Tomas Cagasek
ktery/ktera studuje v magisterském navazujicim studijnim programu

obor: Vyrobni technologie a priimyslovy management (2303T010)

Reditel Gstavu Vam v souladu se zakonem €.111/1998 o vysokych 3kolach a se Studijnim a
zkuSebnim fadem VUT v Brné ur€uje nasledujici téma diplomové préace:

Priibéh zakazky firmou s vyuzitim projektového Fizeni
v anglickém jazyce:

The order processing by firm with usage of project management

Stru€né charakteristika problematiky tkolu:

Popis soucasného stavu ¢innosti pfi pribéhu zakazky firmou.
Definovani cill Feseni k optimalizaci pribéhu

Zhodnoceni teoretickych pristupl k pribéhu zakazky.

Navrh optimalizace ¢innosti priibéhu se zamérenim na zakaznika.
Popips podminek realizace a pfinosy feseni.

Cile diplomové prace:
Optimalizace priibéhu zakéazky firmou ke splnény poZzadavk( zékaznika



Seznam odborné literatury:

ROSENAU,M.D. Rizeni projekt(i. Pfel. Brumovska,E., Praha Computer Press 2000, 344s. ISBN
80-7226-218-1

KOSTURIAK,J. CHAL,J. Inovace vase konkurenéni vyhoda. Brno Computer Press 2008, 164s.
ISBN 978-80-251-1020-7

KAVAN,M. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha Grada Publishing 2002,424s. ISBN
80-247-0199-5

BLAZEWICZ,J..ECKER,K.H.PESCH,E.,SCHMIDT,G., WEGLARZ,J. Scheduling Computer and
Munifacturing Processes. Berlin Springer 2001, 485s., ISBN3-540-41931-4

Vedouci diplomoveé préace: prof. Ing. Marie Jurova, CSc.

Termin odevzdani diplomové préace je stanoven ¢asovym planem akademického roku 2010/2011.

V Brné, dne

L.S.

prof. Ing. Miroslav Piska, CSc. prof. RNDr. Miroslav Doupovec, CSc.
Reditel tstavu Dékan fakulty



VUT BRNO ] ]
Fakulta strojniho DIPLOMOVA PRACE List 2

inZenyrstvi

ABSTRAKT

CAGASEK Tomas: Pribéh zakézky firmou s vyuzitim projektového Fizeni.

Projekt vypracovany v ramci inzenyrského studia oboru Vyrobni technologie a
priimyslovy management popisuje varianty mozného prichodu zakazky vy-
robni dilnou ve firmé Specialni strojirna, a.s. Zakaznik pozaduje davkové
zpracovani odlitka, které bude postupné zadavat na opracovani v pravidelnych
intervalech. Soucasti planu zakaznika je optimalizace vyroby a tlak na cenu,
ktera by se méla po zvladnuti vyrobni technologie postupné snizit. Spolu
s Upravou ceny zakaznik oCekava zkraceni dodacich Ihut pfi plném zachovani
kvality opracovani.V prvni varianté je bez rozsahlé pfipravy celé opracovani
provedeno na univerzalnich strojich. Druha varianta feSi vyrobu s pouzitim
pfipravkd, které si firma sama zkonstruuje a zhotovi. Vstupni naklady na takto
pfipravenou vyrobu budou kompenzovany tim, Ze hlavni vyrobni ¢asy vrtani
se pfesunou zdrazSich horizontalnich vyvrtavacek na nakladové levnéjsi
sloupové vrtaCky. Treti varianta pfedpoklada nasazeni CNC obrabécich cen-

ter, kde dojde k razantni uspore hlavnich i vedlejSich ¢asu pfi opracovani.

Kliéova slova: vyrobni naklady, technologicky postup, pfipravky,vyrobni ¢as,

zakazka
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ABSTRACT

The project laboured within the field of study with the name "Production tech-
nology and industrial management" describes some versions of the potential
job order's progress in the manufactory at the firm "Specialni strojirna, a.s.". A
customer asks for the batch production of the casts, that he will be order step
by step for working in regular intervals. The part of the customer's plan is the
optimalization of the production and the press of the price, that should be
lower after the finishing of the production technology. Along with the correction
of the price, a customer expects cutting of the delivery time with the fully quali-
ty of the working. In the first version, without a wide preparation, is all working
realized on the general-purpose machines. The second version focuses on the
production with use of drilling jigs, that is constructed and produced by the firm
itself. The input costs of this preparation at the production will be compensated
with the major production times, that will be destage from the expensive borer
to the cheaper drilling-machine. The last third version supposes setting of the
CNC machining centres and therethrough it will be reach to huge saving of the

major and minor production times by the working.

Key words: production costs, technological process, drilling jig, production

time, job order
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UvoD

Cilem diplomové prace je popsat prubéh zakazky firmou a navrh optima-
lizace ¢innosti pribéhl se zaméfenim na zakaznika.

Pro diplomovou praci jsem si vybral firmu PSP Specialni strojirna a.s.
sidlici v Pferové. Firma ma univerzalni vyrobni moznosti pro kusovou a malo-
sériovou vyrobu v oblasti pfesného strojirenstvi. Hlavnim pfedmétem podnika-
ni je konstrukce, vyroba, prodej, servis, poradenska a zprostfedkovatelska
¢innost v téchto oborech: - kovovyroba

- vyroba forem na plasty a lisovacich raznik

- konstrukce a vyroba specialniho nafadi a pfipravku

V diplomové praci jsem zaméfil na technologickou ¢ast vyroby. pfi pra-
béhu zakazky firmou PSP Speciadlni strojirna. Analyzoval jsem typickou za-
kazku, ktera vytézuje volné kapacity dilny. Zakaznik stanovil vstupni cenu pro
jeden kus vyrobni davky s vyhledem na pravidelné mési¢ni opakovani. Pod-
minkou vSak byla budouci optimalizace ceny za kus a zkraceni prabézné doby
vyroby.

Vybral jsem tfi varianty mozného prachodu zakazky vyrobni dilnou.
V prvni varianté je bez rozsahlé pfipravy celé opracovani provedeno na uni-
verzalnich strojich. Druha varianta feSi vyrobu s pouzitim pfipravkdl, které si
firma sama zkonstruuje a zhotovi. Vstupni naklady na takto pfipravenou vyro-
bu budou kompenzovany tim, Ze hlavni vyrobni Casy vrtani se pfesunou
z drazSich horizontalnich vyvrtavacek na nakladové levné;Si sloupové vrtacky.
Treti varianta predpoklada nasazeni CNC obrabécich center, kde dojde

k razantni uspore hlavnich i vedlejSich ¢asl pfi opracovani.
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1 POPIS SOUCASNEHO STAVU PRI PRUBEHU ZAKAZKY
FIRMOU

Rada podnikii vyrabi za nizké ceny, aby se udrzela zaméstnanost. V této
dobé jsou ceny ovlivnény ekonomickou krizi. Pfevazna vétsina strojnich firem
riznymi zpUsoby snizila mzdové naklady a hleda uspory v dalSich oblastech.

PSP Specialni strojirna a.s. Prerov (dale jen PSP/SPS) je stfedni stroji-
renska firma, ktera se pomalu stava malou firmou. Za svou silnou stranku po-
vazuje historickou dualitu. Vznikla z Pferovskych strojiren, z byvalé nastrojar-
ny a z prototypové dilny (dale jsou pfipojeny kalirna a byvala dilna generalnich
oprav). Mize si tedy troufnout na pfesnou vyrobu nafadi a pfipravku, ale
v dobé, kdy poptavka automobilek poklesa, pfevezme vyrobni zatéz produkce
svafovanych konstrukci pro huté, tézké strojirenstvi, manipulace na lodnich
palubach apod.

KliCové zakazky prochazeji firmou 6-10 tydnu od pfijeti objednavky, ale
kapacity strojniho parku firmy je potfeba vytézovat.

Roéni plan je stanoven s primérnym vyuzitim vSech strojnich pracovist
v ramci jednosménné pracovni doby, vyjimku pfedstavuji CNC stroje, jejichz
vyuziti kolisa kolem 2 nebo 3 smén.

Obchodni usek musi zajistit takove pracovni spektrum zakazek, aby byly
zastoupeny vSechny profese. Pro nékteré stroje muze v planu vzniknout vypa-
dek, ktery se kryje kooperaCnimi zakazkami (bez dodavky materialu). Takova

prace se realizuje operativné ve velmi kratké dobé.
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1.1 Historie firmy PSP Specialni strojirna a.s. [13]

Primyslova strojirenska vyroba je s Pferovem nerozlu¢né spjata od po-
loviny 19. stoleti. Pferovské strojirny svou historii odvozuji od Heinik-Mendl,
zaloZené v roce 1852 a Kratky, zalozené v roce 1866. Od jednoduchych vy-
robku, ur€enych zejména pro mistni potfeby, presly k vyrobé stroju, zejména
zemeédeélskych, a k vyrobé specializovanych kompletacnich vyrobkl s vysokou
technickou urovni (spojky, pfevodovky, transmise), dodavanych do evrop-
skych zemi.

Moderni historie firmy zaCina rokem 1948, kdy byl poloZzen zakladni ka-
men vyrobniho zavodu 1. Brnénska a Kralovopolské strojirny v Preroveé.
V roce 1951 doslo k vlastnimu zalozeni narodniho podniku Pferovské strojir-
ny, podniku ur¢eného pro vyrobu a dodavky zafizeni pro pramysl vyroby sta-
vebnich hmot. V letech 1965 — 1988 byly Prerovské strojirny n. p. zaClenény
do VHJ CKD Praha. V roce 1988 byly Pfrerovské strojirmy z VHJ CKD Praha
vyClenény a vznikl samostatny narodni podnik.

Prvni polovina 90. let je spojena zejména s restrukturalizacnimi kroky ty-
pickymi pro vétSinu primyslovych podnikl v zemi. V roce 1995 tak vznika PSP
Specialni strojirna (dale jen PSP/SPS) jako dcefina spolecnost holdingu Pre-
rovskych strojiren a. s. Roku 2001 pak byla PSP Specialni strojirna,
v souvislosti s konkurzem na holding, zakoupena jedinym akcionarem a v této

vlastnické struktufe funguje dodnes.

1.2 Postup pri realizaci zakazky

Cely proces realizace produktu je fizen a planovan tak, aby zabezpeco-
val splnéni pozadavku zakaznika a souCasné zajistil pInéni cild podnikatel-
ského planu spoleénosti v souladu s normou CSN EN ISO 9001:2008.

Procesy pfi realizaci produktu. Systémové schéma hlavniho procesu

PSP/SPS je uvedeno v pfiloze ¢€.1.
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1.2.1 Planovani realizace produktu [10], [12]

Zakladnim kriteriem tvorby planu realizace produktu jsou cile a ukoly
podnikatelského planu spolecnosti, ktery zaroven urCuje zdroje pro kryti ves-
kerych nakladl potfebnych ke splnéni pozadovanych cilu.

Marketingové Cinnosti jsou v ramci PSP/SPS v podminkach neexistence

vlastniho vyrobku realizovany pouze v oblastech:

o kooperacni Cinnosti (prace ve mzdeé)

o vyroba dle cizi dokumentace

o opracovavani velkych svafenct ( Obr. 1.1 a Obr. 1.2, str. 14)

o vyroba nastroju na plechové vylisky a forem na plasty (Obr. 1.1
a Obr. 1.2, str. 14)

V ramci regionu a celé CR ma PSP/SPS vytvorenu sit’ trvalych odbérate-
IG, pro které jsou zajiStovany dodavky ve vyse uvedenych oblastech, jedna se
o0 80 % produkce pro stalé zakazniky, zbyvajicich 20 % jsou novi zakaznici,

ktefi jsou oSetfovani jako nova pfilezitost pro zabezpeceni vytizeni kapacit.

Marketing vychazi ze znalosti vyrobnich moznosti, kapacit, silnych a sla-
bych stranek spolecnosti a konkurencnich vyhod tak, aby spole€nost pfijimala
pouze pozadavky, které je schopna 100% svym odbératelim zajistit. Cely
komplex Cinnosti v této oblasti je fizen a oSetfovan tak, aby bylo zajisténo pl-
néni podnikatelského planu v souladu s CSN EN ISO 9001:2008. Rozvoj mar-
ketingoveé Cinnosti z hlediska delSiho ¢asového horizontu (5 let) je do znacné
miry zavisly na pInéni planu rozvoje vyrobni zakladny a zavadéni novych
technologii. Externi okoli, trh CR, nabizi mnozstvi pfileZitosti a moznosti, kte-
ré je realné vyuzit pouze s moderni vyrobni zakladnou odpovidajici pozadav-
kim z&kaznik( evropského standardu. V ramci marketingovych &innosti je tr-
vale zajistovana péce o byvalé, souCasné a také potencionalni zakazniky.
Formou klientingu jsou zjistovany jejich sou€asné a také perspektivni potfeby

ve vazbé na vyrobni a dodavatelské moznosti PSP/SPS. Sou€asné se zjistuji
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reference minulych dodavek. Zjisténé skuteCnosti jsou pravidelné predkladany
1x mésicné na jednani predstavenstva, kde je majitel spoleCnosti pravidelné

informovan o situaci a o€ekavaném vyvoji v této oblasti.

Vzhledem k charakteristice vyrobniho programu spole€nosti zohledriuje

podnikatelsky plan specifika jednotlivych druh( zbozi.

Planovani realizace produktu v podminkach PSP/SPS zahrnuje tyto ob-

lasti innosti:
o Personalni oblast:
plan Skoleni a vzdélavani ve vazbé na pozadavky jednotlivych pro-
fesi
o Marketing a finance:
podnikatelsky plan spolecnosti a roCni plan prodeje
kvartalni plan prodeje
mésiéni plan prodeje
o Vyroba:
ro¢ni plan vyroby
mésiéni plan vyroby
roCni plan oprav stroju
plan kalibrace méfidel a plan nakupu novych méfidel
o Kvalita:
plan Skoleni ke kvalité
plan investic ve vazbé na cile jakosti
plany jakosti k vybranym vyrobkim (pozadované cinnosti pfi ovée-

fovani, validaci, monitorovani, méfeni, kontrole a zkou$eni)

Pfi realizaci produktu jsou pro konkrétni vyrobky zpracovany technolo-
gické postupy, které obsahuji veSkeré pokyny a postupy pro €innosti pfi vyro-
bé daného vyrobku a také zpusob ovéreni a dokladovani, zZe byly pfedepsané

vyrobni postupy a kontrolni procesy provedeny v souladu s pozadavky na ja
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kost. PoZzadavek zakaznika je pfezkouman dle zpracovaného postupu tak, aby

bylo zaru€eno spinéni veSkerych pozadavkl. Na zakladé pfezkoumani poza-

davku a pred pfijetim rozhodnuti o realizaci jsou stanoveny v pfipadé potreby

pozadavky na investice, nakup méfidel, specialniho naradi, Skoleni, vycvik a

zpracovani planu jakosti v€etné plnéni moznych smluvnich poprodejnich po-

vinnosti.

(Obr.1.2) svarenec’

2

(Obr.1.3) vylisek'?
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1.2.2 Procesy tykajici se zakaznika [10],

Kazdy pozadavek zakaznika je pfezkouman. Pfi pfezkoumani se posu-
zuje schopnost PSP/SPS realizovat dany pozadavek komplexné v souladu se
specifikaci zakaznika. Nespecifikované pozadavky majici vliv na kvalitu funkci,
spolehlivost, bezpecnost, ekologii a dobu Zivotnosti pfedmétu poptavky jsou
se zakaznikem pfed vystavenim nabidky, pfijetim objednavky nebo uzavieni
smlouvy, vyjasnény vcCetné ekologickych a legislativnich souvislosti. Také
zmény charakteru dodatku jsou vzdy fadné pfezkoumany. Dale je se zakaz-
nikem vyjasnén zplUsob dodani (v€éetné baleni) a zplsob uvedeni do provozu.
K finalnim vyrobkim (stroje, zafizeni a specialni nastroje) jsou vydavany tech-
nické podminky, kde je uvedeno jakym zplsobem se ma pecovat o vyrobek
po dodani a uvedeni do provozu, v€etné bezpecnostnich podminek. Pfi pre-
zkoumani se poptavka dale posuzuje také z hlediska zakonu, platnych norem
a bezpelnostnich predpist. Konkrétni postup cinnosti jednotlivych utvarl
PSP/SPS je uveden v pracovni navodce kvality. Kazdy pozadavek je vzdy
pred vystavenim nabidky, pfijetim objednavky, uzavienim smlouvy nebo vy-
stavenim dodatku komplexné posuzovan a schvalen pfislusnym odpovédnym
pracovnikem. Pozadavky na dodavku a zafizeni z vyrobniho programu
PSP/SPS se posuzuji také z hlediska specifik uziti u budouciho uzivatele (teri-
torium, zpracovavané suroviny, dostupnost servisu). Zavérem tohoto posou-
zeni je také rozhodnuti o zvazeni rizik spojenych s danym obchodnim pfipa-
dem. Je-li to nutné, je zakaznik seznamen s vnitinim standardem spolecnosti
v oblasti servisu, technickych podminek, dodani nahradnich dilt apod.

Dodavky dle cizi dokumentace jsou posuzovany predevSim s ohledem
na dodrzeni pfedepsanych pozadavkl technické dokumentace, nespecifiko-
vané zalezitosti majici vliv na kvalitu dodavky jsou pfed vystavenim nabidky

vyjasnény.

Vykony v oblasti tepelného zpracovani jsou posuzovany predevSim
z hlediska vyrobnich moznosti kalirny a schopnosti garantovat poZzadované

parametry u daného materialu.
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U nestandardnich pfipadl je pfed odsouhlasenim garance reprodukova-
telnosti vysledku tepelného zpracovani, se zakaznikem projednana moznost
provedeni ovéfovacich zkouSek za vzajemné odsouhlasenych podminek, na

jejichz vysledku je dohodnut dalSi postup.

Veskeré zaznamy o prezkoumani jsou uvedeny v poptavkovych listech
s vyjimkou procesu tepelného zpracovani, kde pfezkoumani a pfijeti zakazky
provadi pfimo vedouci stfediska, kde rozhodnuti o pfezkoumani znamena
bud' pfijeti nebo nepfijeti objednavky. Zaznamy o pfezkoumani strojni vyroby
jsou uvedeny v poptavkovych listech a vzdy jsou schvaleny vedoucimi pfislus-
nych utvard.

Po schvaleni poptavkového listu je zpracovana nabidka (cena, termin,
dodaci Ihuta, plan jakosti, platebni podminky).

V pfipadé, Ze se v procesu pfezkoumani zjisti, ze predmétny pozadavek
bude vyZadovat konstrukéni prace, potom je posuzovan s ohledem na znalos-
ti, zkuSenosti, technické moznosti a kapacitu utvaru konstrukce tak, aby bylo
jednoznacné rozhodnuto a zaruceno, Ze dany pozadavek bude realizovan

v souladu s pozadavkem zakaznika.

1.2.3 Vyroba a poskytovani sluzeb [8], [10]

Vyroba a poskytovani sluzeb jsou fizené procesy, které maji jedno-
znacné definované podminky. Tyto podminky vychazeji jednak
z podnikatelského planu spolecnosti (plan vyroby), vyrobnich moznosti a
technického stavu stroji a zafizeni, disponibilnich kapacit, pracovnich schop-

nosti a technické urovné pracovnik.

Rizeni vyroby je proces fizeny v ramci systému managementu jakosti
tak, aby zabezpecoval schopnost ziskat dostatek informaci o produktu nebo o
pozadavku na sluzbu s cilem zabezpecit splnéni pozadavku zakaznika kom-

plexné.
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Na z&kladé specifikace poZadavku zakaznika zpracovavaji utvary tech-
nické pfipravy vyroby (konstrukce a technologie) vyrobni dokumentaci (vykre-
sy, technologické postupy) a pozadavky na zajisténi materialu (vydejky a ob-
jednaci predpisy). Sou€asné jsou vyuzivany dalSi prostfedky (normy, bezpec-
nostni predpisy, pracovni navodky).

Technologické postupy (pfiloha €.3,5,6) vZdy obsahuji vlastni postup vy-
roby s ur€enim stroju a profesi, které pfedmétny vyrobek budou vyrabét.

V pripadé potfeby obsahuji technologické postupy také specielni kontrol-
ni operace s pfedepsanym mérficim zafizenim a s postupem méfeni tak, aby
bylo vérohodné ovéfeno, ze pfedepsané tolerance byly danou technologickou

operaci dosazeny. Vystupem téchto operaci je pisemny protokol.

Kazdy vyrobni délnik ma zajisténo pouzivani kalibrovanych meéficich
prostfedkl a zafizeni tak, aby si mohl ovéfit, zda splnil dosazeni pozadova-
nych parametr produktu.

Konec¢né uvolnéni produktu provadi pracovnici technické kontroly, ktefi
ovérfuji splnéni pozadovanych parametrd produktu a nasledné uvolnuji
k dalSimu pouziti pouze vyrobky s pozadovanymi parametry. Podrobny postup
¢innosti pfi ovéfovani a uvolfiovani produktu je uveden v organizacni smeérnici
jakosti.

VesSkeré produkty, vykony ¢&i sluzby jsou prabézné kontrolovany
v souladu s technologickym postupem, smérnici jakosti a navodkou. Zaznamy
o kontrolach a uvolnéni jsou soucasti vyrobni dokumentace a jsou po zaveé-

reCném uvolnéni archivovany spolecné s vyrobni dokumentaci.

1.2.3.1 Validace procesi vyroby a poskytovani sluzeb [10], [7], [9]

Systém jakosti PSP/SPS zabezpecduje, aby vSechny procesy vyroby a
poskytovanych sluzeb, které nelze naslednym monitorovanim nebo méfenim
ovérovat, byly validovany. V podminkach produkce PSP/SPS se jedna prede-

vS§im o svafovani a tepelné zpracovani.
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Pro svafovani vlastni PSP/SPS a.s. velky svare€sky prukaz Grosser Eig-
nungnachweis vydany pldvodné m Munchen 26.4.2001, ktery potvrzuje Uspés-
né prezkoumani procesl svarovani. Pro vS§echny druhy svarl uplatnénych ve
vyrobé PSP/SPS jsou vypracovany svarovaci predpisy WPS. Ovéfovani, ze
pfedepsané technologické parametry /proud, dodavky pfidavného materialu,
jakost materialu.../ zaru€uji kvalitni svarovy spoj se provadi zkouskou WPQ.
Nedilnou soucasti technologie svarovani je Skoleni a prezkuSovani svarec
dle norem CSN a DIN.

Tepelné a chemicko-tepelné zpracovani — kalirna PSP/SPS. Tento pro-
ces je charakteristicky tim, Ze pozadované vlastnosti materialu (zvyseni tvr-
dosti, pevnosti, vrubové houzevnatosti, ve zvlastnich pfipadech také korozi-
vzdornosti) se ziskaji pokud je material podroben fizenému teplenému nebo
chemicko-tepelnému rezimu. Veliiny, které tento proces zasadné ovliviu;ji
jsou: teplota, €as, rychlost ohfevu a chladnuti, prostiedi ve kterém se ocelovy
predmét nachazi (—atmosféra endoplynu (metan + CO)- cementace;(metan +
CO+ NH4)-nitrocementace, specialni oleje). Pro kazdy rezim tepelného zpra-
covani jsou predepsany typové navodky. Vysledek procesu se ovéfuje stan-
dardné v podminkach PSP/SPS a.s. pfedevS§im méfenim tvrdosti (Brinnel,
Rockwel, Shore). Vysledné méfeni tvrdosti u vétSiny procesu jednoznacné po-
tvrzuje, zda proces probéhl ¢i nikoliv v souladu s pfedpisem. U procesu, kde
méfenim tvrdosti nelze prokazat vérohodnost pribéhu tepelného rezimu (zi-
hani na snizeni pnuti) je nutné zabezpecit a zakaznikovi dolozit, Ze tepelny
proces probéhl dle pfedpisu, jelikoz snizeni hladiny vnitfniho pnuti nelze ne-
destruktivnimi metodami méfit. Splnéni pozadovaného cile (sniZeni vnitiniho
pnuti) Ize zajistit pouze za pfedpokladu dodrzeni pribéhu tepelného procesu v
souladu s predpisem (musi byt dodrZzena rychlost ohfevu na zihaci teplotu,
zihaci teplota, prodleva na Zihaci teploté a rychlost ochlazovani). Zde dokla-
dame zaznam o pribéhu celého tepelného rezimu. Pfistroje, které zajistu;ji Fi-
zeni procesu (regulatory, zapisovace, termoclanky) jsou pravidelné cejchova-

ny a vybrané komponenty jsou kalibrovany.
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1.2.3.2 Identifikace a sledovatelnost [7], [10]

Systém managementu jakosti PSP/SPS zabezpecuje, aby béhem reali-
zace vyroby produktu byl kazdy jeho detail ve vSech fazich vyroby identifiko-
van a kdykoliv bylo mozné vysledovat, ve které fazi vyroby se nachazi. Poza-
davky odbératele na nadstandardni identifikaci (atest apod.) musi byt promit-
nuty do technické dokumentace (vyrobni vykres, technologicky postup, na-
vodky) a zpétna sledovatelnost zajisténa pfifazenim k jednotlivym vyrabénym

dilcim.

Obchodni usek, na zakladé uzavfeni kupni smlouvy se zakaznikem, pro-
mitne pozadavky na nadstandardni identifikaci a navaznost do vyrobniho pfi-
kazu a pfeda je do utvaru technologie, ktera tyto poZzadavky zapracuje do vy-

robni dokumentace.

Zakladnimi identifikaCnimi udaji vyroby v PSP Specialni strojirnach, a.s.
jsou Ccislo vykresu, Cislo zakazky, Cislo pozice a pocet kust a u odlitku Cislo
modelu. Nadstandardni identifikace je Cislo (oznaceni) jednotlivého kusu

v zakazce.

OrganizaCni smérnice jakosti pfedepisuje, co Ize v ramci zajisténi navaz-
nosti zpétné vycist z archivované zaznamové dokumentace, tj. z vykresové
dokumentace, technologickych postupli, materialovych vydejek, privodnich
osvédCeni o atestu, sledovacich karet a dalSich dokladd. Jsou to jména kon-
struktérd, technologt, vyrobnich déinikd (napf. soustruznik, natérac¢, pracovnik
kontroly atd.), ktefi jednotlivé vyrobni operace provadéli, Cisla profese, na kte-
rych byly vyrobni operace provadény a dalSi udaje k zajisténi historie vyroby

vyrobku.

Identifikovatelnost materidlu a vyrobku v PSP/SPS je zabezpecCena

v celém materialovém toku, tj. od vstupu materialu do pfipravy vyroby az po
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vydej hotového vyrobku odbérateli. ldentifikace vyrobku je v PSP/SPS
zajisténa témito zpUsoby:

o Popisem pfimo na material u velkorozmérovych dilcu

o Malé kusy pfed svym ulozenim do regalu se oznaci Stitkem, visac-
kou, popfipadé se kusy vlozi do krabiCky a tato se oznaci stejnymi identifikac-
nimi udaji

o Ulozeni materialu do oznacenych palet

o Vyrazenim znacky u atestovanych material(l

o Nalepenim Stitku na dilec

o Pfifazenim vyrobni dokumentace, ktera provazi dany material

v pribé&hu celého vyrobniho procesu.

1.2.3.3 Majetek zakaznika [7], [10]

Zavedeny systém managementu jakosti PSP/SPS zabezpecuje, aby bylo
v podminkach PSP/SPS o majetek zakaznika, ktery je kompletovan do zakaz-
Ky nebo je dodavan spole¢né se zakazkou, fadné pecovano (identifikace, ba-
leni, skladovani).

PSP/SPS ma uzavienou pojistnou smlouvu, ktera zabezpecuje, aby jake-
koliv poSkozeni majetku zakaznika pfi vyrobé, skladovani a expedici v ramci
PSP/SPS bylo feSeno jako pojistna udalost. Jedna se o nadstandardni zajisté-
ni majetku zakaznika.

Pfi uzavirani smlouvy dohodne pfislusny obchodnik s odbératelem, které
vyrobky jim dodané budou pfedmétem pInéni dodavky.

Vstupni kontrolu téchto vyrobkl provadi povéfeny zaméstnanec
PSP/SPS.

V pfipadé zjisténi neshody pfi vstupni kontrole nebo v prabé&hu vyrobniho
procesu je pisemnou formou (Hlaseni neshodného vyrobku) informovan pfi-
slusny obchodnik. Ten informuje zakaznika a po dohodé s odbératelem urci

dalSi postup.
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2. DEFINOVANI CiLU K RESENi OPTIMALIZACE PRUBEHU [g]
Cile:

1) pfi zachovani kvality snizit naklady kooperace
2) uvolnit misto na kli€ovych strojich firmy (prichodnost dalSich za-
kazek pres kliCové profese)

3) zkratit priibéznou dobu vyroby dané technologické operace

Vypocet nakladld (obecné) je €asti systému typickych vypoctd nutnych
pro zajisténi provozu. Tim je mysleno systém pro urCeni, znazornéni a vyhod-
nocovani souc¢asnych i budoucich jevl v provozu, tak jako sou¢asné i budouci
vztahy (produktu) provozu k jeho okoli. VSechny vznikajici a energetické toky
jsou popsany a uvazovany kvantitativné. Pfi vypoctu nakladu jsou pouzity in-

formace ze vSech oblasti provozu. Vysledky jsou sdélovany zpét do oblasti:

o Finanéni (nebo obchodni) U€etnictvi (také externi vypocet nakla-
dl) popisuje véemi penézi popsatelné pribéhy mezi podnikem a okolim.

e  Vypocet nakladu (také interni vypocCet nakladll) obsahuje v§echny
hospodarské Cinnosti uvnitf podniku.

Dulezité ulohy jsou:

o pribézna kontrola hospodarnosti provoznich procesl porovnava-
nim vznikajicich nakladd se stanovenym (planovanym) vykonem podniku (pro-
vozu)

o urceni predpokladanych nakladd na zakladé vyvoje zakazek ja-
ko zaklad pro urCeni nabidkoveé ceny (pfedkalkulace)

o uréeni skutec¢né vzniklych nakladi na zakladé vyhodnoceni za-

kazek (nasledné kalkulace)
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Vypoc&et nakladd muize kazdy podnik pfizpasobit svym zvyklostem a
predstavam. Udaje v PSP/SPS pfipravi Gétarna jako zpravu do predstaven-

stva, které pravidelné ucetnictvi spravuje a vyvodi pfislusné opatfeni.

3 ZHODNOCENIi TEORETICKYCH PRISTUPU K PRUBEHU
ZAKAZKY

Prubéh zakazek v jednotlivych firmach se liSi. Zalezi na spousté faktoru

(napf. druhu vyroby, velikosti firmy atd.)

3.1 Vyrobni proces a jeho zakladni souvislosti

3.1.1 Pojem ,trojimperativ” [1], [8]

,,trojimperativ” je znazornén na (Obr. 3.1, str.23). Vzdy definuje:
o Specifikaci provedeni (tj. CO a v jaké kvalité ma byt provedeno),
o Casovy plan (KDY ma byt co provedeno),

o Naklady na provedeni jednotlivych Cinnosti (nejprve ve spotfebo-
vané praci a pak v penézich = ZA KOLIK).

Jedna o ,,magicky trojuhelnik®

JAKOST - NAKLADY - CAS

Uspé&sné fizeni projektd znamena dosahnout pozadované parametry
provedeni v daném terminu nebo pfed nim, ale v ramci rozpoctovych nakladu.
Naklady se obvykle pocitaji v néjaké méné napf. EURO, ale mohou byt nékdy
uvadény poctem pracovnich hodin nebo také pracovnimi hodinami
v jednotlivych kategoriich napf. soustruznik, systémovy analytik, laborant, in-
Zenyr a pomocny technik. KliCovym pozadavkem, ktery ,,trojimperativ® znazor-

nuje, je potfeba dosahnout soucasné tfi nezavislych cil(. — ne pouze jednoho.
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, trojimperativ* (Obr. 3.1)

3.1.2 Pojem vyroba [2], [9]

Pojem vyroba ma nékolik definici, jedna z nich definuje vyrobu, jako ja-
kakoliv kombinace vyrobnich faktord °.

Vyroba je proces vytvareni novych uzitnych hodnot u¢elnym spotiebova-
nim zakladnich ciniteld vyroby — pracovni sily, pracovnich prostfedk( a pra-
covniho predmétu.

Vyroba neni zalezitosti jednotlivce, vyroba je realizovana pouze v lidské
spole¢nosti, a to ve spole€nosti, ktera jiz dosahla jistého stupné svého vyvoje.
O vyrobé hovofime jako o tvar€im technickém a spoleCenském procesu, vy-
tvarejicim nové materialni hodnoty.

Vyroba je technologicka transformace vstupu a vystupu (Obr.3.2, str.23).
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PRACOVNI
SILA
pracovnici

PRACOVNI VYROBA |
PROSTREDKY t?_cljn. tr?nsfmrmace VYROBKY
stroje,zafizeni, cinitelu vyroby na 9 a sluzby

budovy vyrobky a sluzby

PRACOVNI
PREDMET
material,
suroviny

Viyroba jako technolog. transformace vstupt a vystupt (Obr. 3.2) *

3.1.3 Vyrobni proces [9]

Zakladni €innosti podniku je vyroba. V nejsir§im pojeti se vyrobou rozumi
spojeni vyrobnich faktorl (prace, kapitalu, pady) za ucelem ziskani urcitych
vykonu (vyrobkul a sluZzeb). Do tohoto pojeti se zahrnuji vSechny innosti, které
podnik zajistuje: pofizeni vyrobnich faktort (investiCni €innost) a finanénich
prostfedku (financni ¢innost), zhotoveni vyrobkd a poskytovani sluzeb, dopra-
va, skladovani, odbyt, sprava, kontrola atd.

Prubéh privodnich procesu se liSi podle povahy vyrobkl( a zpusobu je-
jich pfemény. Abychom mohli u€inné fidit vyrobu, potfebujeme byt o jejim pru-
béhu informovani, tak Ze jsme schopni posoudit jeji dosazenou uroven, jeji
rovnomérné dodrzovani a muzeme zhodnotit navrhy na uUpravy vyrobnich
podminek. Na zakladé odliSnosti vyrobniho procesu, danych vécnymi, ¢aso-

vymi a prostorovymi vazbami, je vyrobni proces hodnocen pomoci ukazateld.
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3.1.4 Vyrobni program [2], [3]

vV o wriwzs

se trzni prostfedi. Uméji rozvijet a udrzovat Zivotaschopnou vazbu mezi svymi
cili, pfilezitostmi a zdroji. Uskute€nuji proces strategického planovani a rozho-
dovani na urovni podniku, vyrobni jednoty i na urovni vyrobku. Cile vyt€ené
tegické plany 2. Ukony, kterymi podnik dlouhodobé& zabezpe&uje plnéni svych
vyrobnich Ukon(, ma uréeny vyrobnim programem.

Vyrobni program ur€uje soubor vyrobk( nebo sluzeb vyrobni povahy vy-

rabénych a poskytovanych prfevazné hlavnim vyrobnim procesem podniku.

“Strategické planovani je fidici proces rozvijeni a udrzovani Zivotaschop-
né shody mezi cili a zdroji organizace a jejimi ménicimi se trznimi prilezitost-
mi.

Cilem strategického planovani je vytvaret obchody a vyrobky firmy, tak
aby jejich kombinace zabezpecovala uspokojivé zisky a rast.”

Pfitom musi podnik respektovat své vyrobni fondy, ekonomickou efektiv-
nost vyroby, vyrobkl i oCekavané vyvojové zmény. Dlouhodoby vyvoj vyrob-
niho programu vychazi ze strategického planovani podniku a mél by odpovi-
dat:

e efektivnimu uspokojovani racionalnich potfeb v dané oblasti spotfe-
by.

e efektivni vyrobé — coz predstavuje optimalni vyuziti vyrobni zakladny

pfi minimalizaci spotifeby materialovych a energetickych vstup( 2.

Dlouhodoby vyvoj je kompromis vychodisek potfeby a ziskd a vliv schop-
nosti tvorby a realizace inovacnich zmén a podchyceni zajmu trhu o vyrobky a

inovacni zmény a konkurenceschopnost v daném vyrobkovém oboru.
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Na vyvoj vyrobniho programu maiji vliv:

o vyrobni, kone¢né a vyvozni potfeby
o rozsah vyroby, struktura a uroven vyrobni zaklady
o spoleCenské organ. Prace (kooperace, specializace, koncentrace)

o pracovnici (struktura a kvalifikace pracovniku) 2

3.1.5 Vyrobni planovani [2]

Da se fFici, Zze ,,jadrem” podniku je systém planovani a fizeni vyroby, kte-
ry reguluje Cinnosti firmy prostfednictvim rozhodnuti,, co, kolik a kdy — nakou-
pit, objednat, vyrobit a dodat zakaznikovy*“.

Aby mohlo planovani vyroby spravné pracovat musi mit dva hlavni in-
formacni zdroje:
1) informace od zakaznik( (smlouvy, objednavky, pozadavky)

2) informace z trhu (progndza prodeje)

Pfevazna vétsina planovych systému v zavislosti na druhu vyroby pracu-
je z riznymi planovacimi periodami (pracovni sména, den, tyden, mésic), pfi-
¢emz se pouzivaji dva typy zakazek :

e potvrzené zakazky - zakazky, které byly pfijaty, jsou smluvné potvr-
zeny, maji stanoveno sloZeni, mnozstvi, cenu a terminy dodani.

e nepotvrzené zakazky — zakazky, které jsou prognézované nebo jsou

ve stadiu jednani

Po pfijeti zakazek a dohodnuti jejich podminek nasleduje tvorba vyrobni-
ho planu.
Plan FeSi tfi zakladni okruhy udaju:
1) Co se bude vyrabét?
2) Kdy?

3) V jakém mnozstvi? 2
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3.2 Kalkulace nakladu [2]

Ugelem kalkulace je stanovit naklady, které v podniku vznikaji, na jednot-
livé produkty — kalkula€ni jednice. Za kalkula¢ni jednici se urCuje pfesné speci-
fikovana jednotka vykonuU podniku, uréena druhem vykond, nutnymi k jejich
odlieni od ostatnich vykond. Technicka odliSnost ma zpravidla za nasledek i
odliSnost nakladovou. Samostatnou kalkulacni jednici se stava kazdé prove-
deni urcitého produktu. Jednotlivé slozky nakladd se vycisluji v jednotlivych

kalkula¢nich polozkach dané typovym kalkulaénim vzorcem:

Pfimy material
Pfimé mzdy

Ostatni pfimé mzdy

> wDbh -

Vyrobni rezie
Vlastni naklady vyroby
5. Spravni rezie

Vlastni naklady vykonu

6. Odbytové naklady
Uplné viastni naklady vykona
7. Zisk

Nakladova cena
8. Obchodni a odbytové pfirazky a srazky
Prodejni cena 2

Pfimé naklady se stanovi na zakladé technicko-hospodarskych norem,
nepfimé naklady zucétovaci sazbou nebo pfirazkou. Kalkulace vytvareji celou
soustavu. Podle doby kdy se kalkulace sestavuje, rozliSujeme kalkulaci pred-

béznou a vysledkovou.
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3.2.1 Predbézna kalkulace

Predbézna kalkulace se stanovuje pfed zahajenim vyroby a slouzi tak

k limitovani nakladd. Ukolem predb&zné kalkulace je vytvaret tlak na snizova-

ni nakladu, pouziva se ve dvou hlavnich formach, normova a propoétova 2.

3.2.1.1 Normovani [2]

Normova predbézna kalkulace se opira o konkrétni normy. Podle druhu

pouzitych norem se normova kalkulace vytvafri jako:

Kalkulace planova (na zakladé planovych norem)

Kalkulace operativni (na zakladé operativnich norem)

Operativni normy jsou hlavnim dilem kalkulaéni soustavy a plni tyto funk-

1) slouZi k bezprostfednimu fizeni hospodarnosti vyroby,

2) jsou zakladem pro tvofeni vnitropodnikovych cen,

3) vychazi se z nich pfi vypoc¢tu nakladu nedokon&ené vyroby a pfi jejim

ocefiovani 2.

Operacni kalkulace se méni, kdykoliv se meéni platné normy, napf.

v dusledku technicko-organiza¢nich opatfeni. Jsou velmi podrobné a jsou do-

vedeny na jednotlivé operace. Na jejich zakladé se rozepisuji naklady az na

jednotliva stfediska Ci dilny.

3.2.1.2 Propoctova [2]

Propoctova kalkulace se pouziva tam, kde normy neexistuji nebo nejsou

stanoveny — napf. u novych vyrobku.

3.2.2 Vysledna kalkulace [2]

Vysledna kalkulace se stanovuje po skon€eni vyroby a odrazi skutecny

stav, kterého bylo dosazeno.
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3.3 Kalkulace nakladu ve firmé PSP/SPS [11], [10], [7]

Zakazky EXW: v PSP/SPS

1. PFimy material

2. Nakladové misto

3. Ostatni pfimé naklady

4. Vyrobni rezie

Vlastni naklady vyroby

5. Spravni rezie

Vlastni vyrobni naklady (VVN)

6. Odbytové naklady

Uplné vlastni naklady vykontd (UVN)
7. Zisk

Realizacni cena (RC)

Ve firmé se nakladova cena oznacuje jako realizacni cena (RC). Dale bude
pouzivana realizacni cena.

Od devadesatych let byla v byvalych Pferovskych strojirnach postupné
v jednotlivych dcefinych spoleCnostech zavedena metodika kalkulace pomoci
nakladového mista. Nové ustavené hospodarské subjekty vesmés tuto meto-
diku pfevzaly, a proto dnes PSP/SPS pouziva ve svych ekonomickych propoc-
tech modifikovany algoritmus pro kalkulaci vyrobnich nakladu.

Smyslem nahrady pavodniho vypocltu zalozeného na pfimych jednico-
vych mzdach bylo rozlisit vyhodnéjsi kooperace od méné vyhodnych v dobé,
kdy expandujici némecky trh se strojirenskym zbozim byl pro nase podniky la-
kavou pfilezitosti.

DalSim nepfimym divodem pro tento typ kalkulace byla restrukturalizace
technickych utvaru, pocty technickych mist byly omezeny a pro vypocty nor-
movych ¢asu nezustalo dost lidi. Na dilné pfevazila hodinova mzda nad vyko-

novou a tfida délnické profese nebyla rozhodujici. To ostatné vyhovovalo i
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z davodu vyssi fluktuace, Casto se stalo, Zze na drahém stroji pracoval délnik
s krat8i praxi a v nizsi tfidé, pfimé mzdy v takovém pfipadé nevyjadfovaly za-
vaznost provadéné operace.

Kli€Covym pojmem pro nakladové misto se proto stal vypocet strojni hodi-

nove sazby.

3.3.1 Prima metoda vypoctu strojni hodinové sazby [12]

Pro vypocet strojnich hodinovych naklad vyrobniho zafizeni (stroje) je

ve smérnici vysvétleno Sest druhli nakladu.

e Kalkulagni odpisy

e Kalkulacni uroky

e Naklady na prostory
¢ Naklady na energii
e Naklady na udrzbu

e Ostatni naklady '

Suma ro€nich nakladu délena hodinovym vyuZzitim stroje za rok se rovna
nakladiim pro jednu strojni hodinu.

V provozech s velkym poctem jednotlivych stroji musime rovnéz spocitat
velky pocCet strojnich hodinovych sazeb. Pro kalkulaéni ucely se mohou spojit
stroje podobnych druht nakladt do skupin a vytvofit dle moznosti skupinové
sazby. V praxi se ukazalo, ze vznikla chyba je tak mala, ze je pro vypocet vy-

slednych nakladll zanedbatelna.

3.3.2 Neprima metoda pro stanoveni nakladového mista [11], [12]

Nepfimo je propocitana alikvotni ¢ast planem stanovenych variabilnich
(pfipadné i nékterych fixnich) souvisejicich nakladd na jednotliva pracovisté

podle pfedem stanovenych klicu.
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V pribéhu pfipravy podnikatelského planu jsou stanoveny odhady (limity)

rezijnich nakladl v pfedem specifikovaném &lenéni.

e béZna udrzba

e celektricka energie

e stlac¢eny vzduch

e teplo

e neshodné vyrobky

e mezioperacni pfepravné
e spotifeba naradi

e spotfeba rezijniho materialu

Alikvotni ¢asti téchto nakladd jsou vazenym pramérem pfifazeny pro jed-
notliva strojni pracovisté tak, aby se reaktivovaly kalkulaci pfi odvadéni. Ro¢ni
naklady jsou rozpocitany ze superponovaného kapacitniho vypoctu na 1 minu-
tu strojni prace jako nakladové misto. Pro takové vypocty existuji provadéci

pocitaCové programy.

Pro kazdy planovaci rok jsou v PSP/SPS nové stanoveny naklady a na-
kladové misto je vydano tabulkové jako fizena dokumentace. Pfiklad je uve-

den v pfiloze ¢.2.

3.4 Srovnavani variant technické pripravy vyroby [2]

Rozhodovani vzdy spociva ve vybéru jednoho feSeni z vice moznych.
Jednotlivé varianty se obvykle li8i vySi svych fixnich a variabilnich nakladd, je-

jichz souCtem se ziskaji celkové naklady na vyrobu.
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Celkové naklady na vyrobu maiji tento pribéh:

No=N.+n,-Q  [K&] (3.1)

Kde: Nc¢ - celkové naklady
Q — pocet vyrobku
Ng — naklady fixni
ny — naklady variabilni na jeden vyrobek

Principem klasifikaCni analyzy je roztfidéni jednotlivych nakladovych po-
loZek na fixni a variabilni ¢ast podle toho, zda se méni nebo neméni se zmé-

nami objem produktu.

Do fixnich nakladl zafadime naklady, o nichz Ize prohlasit, Zze zUstavaiji
ve stejné vySi bez ohledu na vyrabéné objemy produkce. Mezi né patfi napf.
odpisy, najemné, pojistné, ¢ast nakladu na spotfebovanou energii, palivo, ¢ast

mzdovych nakladu, naklady na pfipravu vyroby.

Do variabilnich naklada zafadime naklady, které jsou zavislé na obje-
mu vyrobu, jako jsou pfimé mzdy, pfimy material a ostatni pfimé naklady. Pfi
tfidéni vyuzivame toho, Ze pfimé naklady mizeme zpravidla v plném rozsahu
zaradit do proporcionalnich, rezijni naklady vSak musime rozdélit na ¢ast fixni

a variabilni.

Jednotlivé varianty se obvykle liSi ve vysi svych fixnich a variabilnich na-

kladi. Rozhodovani je jednoduché v pfipadé, kdyz urcita varianta vykazuje

v v,

vykazuje nizsi variabilni naklady.
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Cilem vybéru je pak:

o urcit variantu, ktera pro dané podminky (vétSinou pro dany objem

v v,

o urcit hranice objemu vyroby (mezni vyrobni mnozstvi), ve kterych je

urcita varianta vyhodnéjSi nez varianty ostatni.

Srovnani dvou variant : varianta A a varianta B, tyto naklady polozime

celkovym nakladim aby si byly rovny

NCA = NCB (3-2)

Rozvedeme dle rovnice N¢ =Ng + ny - Q dostaneme

NFA +Nya 'QA =NFB +Nyg 'QB (3-3)

PoloZime-li Qa = Qg pak ziskame mezni mnoZstvi, pfi kterém jsou celko-
vé naklady si rovny a podle vyrabéného mnozZstvi se rozhoduje pro variantu

s nizSimi celkovymi naklady. [2]

N., —N
QAB —_FA FB (34)

Nyg —Nya
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4 NAVRH OPTIMALIZACE CINNOSTI PRUBEHU SE ZAME
RENIM NA ZAKAZNIKA [3], [12]

V této kapitole se optimalizuje technologie opracovani odlitku. Odli-
tek pfed opracovanim (Obr. 4.1, str. 35) a odlitek po opracovani (Obr.
4.2, str. 36). Zakaznik doda odlitek a za opracovani 1 kusu zaplati
13 000 K¢&. Zada do budoucna snizeni ceny a zkraceni ¢asu za podmin-
ky dodrzeni stavajici jakosti.

3 varianty technologie opracovani:

Varianta A — Konven¢ni opracovani odlitku.
Varianta B - Opracovani za pomoci pfipravku na vrtani.

Varianta C - Opracovani na CNC stroji.

Varianty jsou poéitany v VVN, UVN a RC (nakladova cena se znadi ve

firmé jako realizacni cena RC) Naklady jsou pouzity dle pfilohy ¢€.2.

VVN jsou tvofeny souctem vyrobnich nakladud s fixnimi naklady na vyro-

bek a fixnimi naklady na vyrobu.

UVN jsou souget VVN se spravnimi reziemi (ve firmé 30% z VVN)
Realizaéni cena je tvofena soudtem UVN a ziskem (ve firmé zisk &ini
25% z VVU).

V technologickém postupu (pfilohy ¢.4,5,6) jsou uvedené Casy tac a tsc.

Jsou to Casy (jednotkové,davkové) navySené o ¢ast sménového Casu.

Norma jednotkového Casu s pfirazkou sménového Casu
tac =ta *Kc [Min/j] (4.1)
Norma davkového Casu s pfirazkou sménoveho Casu

toe =t kg [Min/j] (4.2)
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Koeficient sménového ¢asu

Kde:

ta - Cas jednotkovy [min/j]
ts - Cas davkovy [min/d]
tc - ¢as sménovy [min/sm]
T - C€as smény [min]

Cas smény ve firm& PSP/SPS je 500 min.

(Obr. 4.1) Neopracovany odlitek




VUT BRNO ] ]
Fakulta strojniho DIPLOMOVA PRACE List 34

inZenyrstvi

(Obr. 4.2) Opracovany odlitek

4.1 Varianta A

Tato varianta feSi opracovani odlitku konvencni metodou.
Na opracovani jsou pouzity stroje karusel SK 12 (Obr. 4.3, str.39) a horizontka
H 100 (Obr. 4.4, str.39). Technologicky postup varianty A (pfiloha ¢€.4).

Tab. 4.1 Vypocitané hodnoty varianty A (sestavena z pfilohy €.2 a pfilohy ¢€.4)

Cislo | taci | tsci | dv ti VVN UVN RC VVNL | UVNg RCa
operace | [min] | [min] | [ks] | [Nhod/ks] | [hod/K&] | [hod/K&] | [hod/K&] | [hod/K&] | [hod/K¢] | [hod/KE]

1 170 | 30 | 8 2,90 635 826 985 1841,5 | 23954 | 2856,5

730 | 20 12,21 470 611 729 5738,7 | 7460,3 | 89011

35 0,59 326 424 506 192,3 | 250,2 298,5

8

8
20 5|8 0,34 326 424 506 110,8 144,2 172,0
15| 10 | 8 0,27 395 514 613 106,7 138,8 165,5

o (B (W N
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Pf. vypoctu 1. operace, pracovisté: 4223 (karusel SK 12)
taci =170 min

tsci = 30 min

dv = 8Kks

Hodnoty z technologického postupu varianty A (pfiloha €.4).

Pracnost i-té operace — je sestavena na zakladé norem Casu pfedepsané

technologie operace stanoveni se stanovi takto:

1:BCi + tACi 4 tBC1 tAC1 _ 30 170 —

i = 4= + = + = 2,90 Nhod/ks (4.4)
60-d, 60 60-d, 60 60-8 60
o vyrobni davka [ks]
VVN = 635 K¢&/hod
UVN = 826 Ké&/hod
RC =985 K¢é/hod
Hodnoty z reZijnich sazeb (pfiloha &.2).
Vlastni vyrobni naklady 1 operace se vypocitaji:
VVN, =VVN-t;VVN,, =VVN-t, =632-2,9 = 1 8415 K& (4.5)
Uplné viastni vyrobni naklady 1 operace se vypoditaiji:
UVN, =UVN-t;UVN,, =UVN-t, = 826-2,9 = 2 3954 K¢ (4.6)

Realiza¢ni cena 1 operace se vypocita:

RC, =RC-t;RC,, =RC-t, = 985-2,9 = 2856,5 K& (4.7)
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Celkovy ¢as na opracovani 1 ks, varianta A:

tcra=t+b+ta +t4+t5=2,90+ 12,21 + 0,59 + 0,34 + 0,27 = 16 hod 18 min
Vlastni vyrobni naklady na 1ks, varianta A:

VVNa= VVNa1 + VVNa2 + VVNaz + VVNps + VVNas=1 841,5 + 5 738,7 + 192,3 +
110,8 + 110,8 = 7 990 K¢

Uplné vlastni vyrobni naklady na 1ks, varianta A:

UVNa= UVNaj + UVNa2 + UVNp3 + UVNag + UVNas = 10 389 K&
Realiza¢ni cena 1ks, varianta A:

RCa= RCa1+ RCa2+ RCa3z+ RCas + RCas = 12 394 K&

Vlastni vyrobni naklady 1 davky, varianta A:

VVNpg=dv- VVNa =8 -7 990 = 63 920 K¢

Uplné vlastni vyrobni naklady 1 davky, varianta A:

UVNag= dv - UVNa =83 112 K&

Realizaéni cena 1 davky, varianta A:

RCa¢=dv - RCa =99 152 K&
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(Obr.4.3) karusel SK 12

(Obr.4.3) horizontka H100
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4.2 Varianta B

Tato varianta feSi opracovani odlitku za pomoci vrtacich pfipravkd.

Vstupni naklady jsou naklady na zhotoveni pfipravkd. Budou pouzity 4 vrtaci

pripravky na stény ,,A”; ,,.B”; ,,E”; ,,F* (dle pfilohy €.3). Naklady na zhotoveni
pFipravk( dle kalkulace PSP/SPS &ini: VVNg, = 31 000 K&, UVNg,= 40 300 K&
a Rcge= 48 500 KE. Navrh pfipravku na stény ,,E” a ,,F”(pfiloha €.7) Techno-

logicky postup varianty B (pfiloha €. 5).

Tab. 4.2 Vypocet hodnot varianty B (sestavena z pfilohy €.2 a pfilohy €.5)

Cislo | taci | teei | dv ti VVN UVN RC VWNg; | UVNg | RCg
operace | [min] | [min] | [ks] | [Nhod/ks] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod] | [KE/hod]
1 170 | 30 | 8 | 2,90 635 826 985 | 1841,5 | 23954 | 2856,5
2 180 | 20 | 8 | 3,04 470 611 729 | 1428,8 | 1857,4 | 2216,2
3 15| 5| 8] 026 326 424 506 84,8 | 1102 | 131,6
4 540 | 10 | 8 | 9,02 329 428 510 | 2967,6 | 3860,6 | 4600,2
5 20| 58| 034 326 424 506 110,8 | 1442 | 1720
6 15| 10 | 8 | 027 395 514 613 106,7 | 138,8 | 1655

Pf. vypoctu 4. operace, : 4623 (sloupova vrtacka)

tac = 540 min
tag = 10 min
dy = 8Kks

Hodnoty z technologického postupu varianty B (pfiloha €.5).

Pracnost 4. operace (podle (4.4) str.37 )

tacs  tacs _ 10 540

4= +
60-d, 60 60-8 60

=9,02 Nhod/ks

VVN = 329 Ké&/hod
UVN = 428 Ké&/hod
RC =510 Ké/hod

Hodnoty z rezijnich sazeb (pfilohy ¢.2).
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Vlastni vyrobni naklady 4. operace se vypocitaji (podle (4.5) str.37 )

VVN,, = VUN-t, = 329.9,02 = 2 967.6 K&

Uplné viastni vyrobni naklady 4. operace se vypoditaji (podle (4.6) str.37 )

UVN, =UVN-t, =428-9,02 = 3 860,6 K&

Realiza¢ni cena 4. operace se vypocitaji (podle (4.7) str.37 )

RC,, =RC-t, =510-9,02 = 4600.2 K&

Celkovy ¢as na opracovani 1 ks, varianta B:
tcig =ty + o+ t3 + 4+ t5 + t5=2,90+3,04+0,26+9,02+0,34+0,27=15 hod 50 min.
Vlastni vyrobni naklady na 1ks, varianta B:

VVNg =VVNBp + VVNg1+ VVNgs + VVNg3 + VVNgs + VVNgs + VVNRs=31 000 +
+1841,5+1428,8+84,8+2967,6+110,8+ 106,7 =37 434 K&

Uplné vlastni vyrobni naklady na 1 ks, varianta B:
UVNB=UVNBp + UVNB1 + UVNBZ + UVN|33 + UVNB4 + UVNB5 +UVN36=48 807 K&

Realiza¢ni cena 1 ks, varianta B:

RCg =RCBp + RCpgq+ RCpga + RCg3z+ RCgs + RCpgs+ RCgg= 58 192 K¢&
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Vlastni vyrobni naklady 1 davky, varianta B:

VVN
VVNgg=dv - (VVNg1+ VVNg2 + VVNg3 + VVNgs + VVNgs + VVNgg) + B _
=8-(18415+14288+84,8+2967,6+ 110,8 + 106,7) + 31000 _
=55 343 K¢
Uplné viastni vyrobni naklady 1 davky, varianta B:
UVN

Bp

UVNBd =dv- (UVNB1 + UVNBZ + UVN|33 + UVNB4 + UVNB5 + UVNBG) +

\

= 71928 K¢

Realizaéni cena 1 davky, varianta B:

RCgq=dv- (RCB1 + RCpg> + RCg3z + RCpgs + RCpgs + RCBG) +

4.3 Varianta C

Tato varianta feSi opracovani odlitku pomoci CNC stroje. Firma
PSP/SPS uvazuje o CNC stroji H 63 A Taimac. Technologicky postup varianty
C (pfiloha €.6). Vstupni naklady jsou 2 upinaci pfipravky a pfiprava 2 progra-
mu. Pfiprava programu se zahrnuje do rezijnich nakladl. Sefizeni nastroju se
zahrnuje do rezijnich nakladu. Ovladani programu &erpa strojni ¢as (naklady

nejsou Vv rezii).

Vstupni naklady na zhotoveni 2 pfipravku dle zkuSeného odhadu cini:
VVNc, = 32 581 K&, UVN, = 42 355 K&, RCc, = 50 500 K¢&. Cas na odladéni
a pfipravu programu t,q = 11 hod. Cas na pfipravu programu je 8 hod. Cas na
odladéni je 3 hod.
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Vstupni naklady CNC stroje:

VVN = 710 hod/K&
UVN = 710 - 1,3 = 923 hod/K&
RC =710- (1,3 + 1,25) = 1 100 hod/K&, (pfiloha &.2)

VVNcewn = VVWNgp + tog - VYN =32 581 + 11 - 710 = 40 391 K&
UVNCVN = UVNCp + toq - UVN =42 355 + 11 - 923 = 52 508 K&
RCcun = RCcp + tog - RC =50 500 + 11 -1 100 = 62 600 KE

Tab. 4.3 Vypocet hodnot varianty C (sestavena z pfilohy €.2 a pfilohy €.5)

Cislo | tac | tac | dv t VWN | UVN RC | WNg | UVNg | RCg
operace | [min] | [min] | [ks] | [Nhod/ks] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod] | [K&/hod]
1 170 | 30 | 8 | 2,90 635 826 985 | 18415 | 23954 | 2856,5
2 15| 5| 8| 026 326 424 506 84,8 | 1102 | 1316
3 155 | 80 | 8 | 2,75 710 923 | 1100 | 19525 | 2538,3 | 3025,0
4 141 | 75 | 8 | 251 710 923 | 1100 | 1782,1 | 2316,7 | 2761,0
5 35 8 | 059 326 424 506 192,3 | 250,2 | 2985
6 20| 5|8 | 034 326 424 506 110,8 | 144,2 | 172,0
7 15| 10 | 8 | 0,27 395 514 613 106,7 | 1388 | 1655

PF. vypoctu 3. operace, pracovisté: 35124 (CNC stroj)

tac = 155 min
tag = 80 min
dy = 8Kks

Hodnoty z technologického postupu varianty C (pfiloha ¢.6).

Pracnost 3. operace (podle (4.4) str.37 )

tees twes 80 155
3 = + = +
60-d, 60 60-8 60

=2.75 Nhod/ks
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VVN = 710 Ké/hod
UVN = 923 Ké&/hod
RC =1 100 K¢/hod

Hodnoty z rezijnich sazeb (pfilohy &.2).

Vlastni vyrobni naklady 3. operace se vypocitaji (podle (4.5) str.37 )

VVN, = VN t, =710-2,75 = 19525 K&

UplIné viastni vyrobni naklady 3. operace se vypoéitaji (podle (4.6) str.37 )

UVNg, =UVN-t, =923.2,75 = 2 538,3 K¢

RealizaCni cena 3. operace se vypocita (podle (4.7) str.37 )

RC., =RC-t, =1100-2,75 = 3025 K&

Celkovy ¢as na opracovani 1 ks, varianta C:

tcg=t1+thh+ttz+ty+t5 +tg+ t; =2,90+0,26+2,75+2,5+0,59 + 0,34+0,27 =
=9 hod 37 min

Vlastni vyrobni naklady na 1ks, varianta C:
VVNc =VVNcun + VVNc1 + VVNe2 + VVNes + VVNes +VVNes+HVVNeg+VVNe7=

=40391+1841,56+84,8+ 19525+ 1782,1 +192,3 + 110,8 + 106,7 =
=46 462 K¢

UplIné vlastni vyrobni naklady na 1 ks, varianta C:

UVNC =UVNCVN + UVNc1 + UVch + UVN03 + UVN04 +UVN05+UVNCG+UVN07=
=60 402 K&
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Realizac¢ni cena 1 ks, varianta C:

RCc=RCcnetRCc1+RCc1+RC2+RC3+RCs+RC5+RCs+RCc7= 72 010 K&

Vlastni vyrobni naklady 1 davky, varianta C:

VVNcyg= dv - (VVN(;1 + VVNc2 + VVNe3 + VVNes + VVNes + VVNget VVNc7) +

# YUTON g (1841648484 19525+ 1782,1 +192,3 + 110.8 +
+106,7) + 40;’91 =53 617 K¢

Uplné vlastni vyrobni naklady 1 davky, varianta C:

UVN

Cp _

UVNCd=dV'(UVNc1 +UVNCQ+UVN03+UVN04+UVN05+UVNCG+UVN07)+

\'

[©2]

971

(o]

K¢

Realizaéni cena 1 davky, varianta C:

RC,
d

RCcy=dv- (RC01 + RCcs + RCc3+ RCcs + RCcs5+ RCee + RCC7) +

\%

I
co

3 105 K&
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4.4 Srovnani variant

Srovnani variant je provedeno v Uplnych vlastnich nakladech (UVN).
V (Tab. 4.4) jsou vysledné hodnoty UVN, , UVNg , UVN¢ na davku. Jedna davka

¢ini 8 ks.

Tab. 4.4 UpIné vlastni naklady na davku variant AB,C (sestavena
z pfedchozich vypocta)

Q |dv| UVNa |UVNg | UVNG | Bpmini | Ciming
[ks] [K&/d] | [K&/d] | [K&/d] | [Ke/ks] | [Kelks]
1| 0| 10389|48807|60402| 8507| 7894
8| 1| 10389|13545|14458| 8507| 7894
16| 2| 10389/11026|11176| 8507| 7894
24| 3| 10389|10186|10082| 8507| 7894
32| 4| 10389| 9766 9535| 8507| 7894
40| 5| 10389| 9515| 9207| 8507| 7894
48| 6| 10389| 9347| 8988| 8507| 7894
56| 7| 10389| 9227| 8832| 8507| 7894
64| 8| 10389| 9137| 8714| 8507| 7894
72| 9| 10389| 9067| 8623| 8507| 7894
80|10/ 10389| 9011| 8550| 8507| 7894

Jelikoz varianta A nema vstupni naklady (napf. nakl. na pfipravek), tak

UVNa je stejné jako Aminy

Amin] — min. naklady varianta A [K¢/ks]
Biminj — Min. naklady varianty B [K¢/ks]
Cimin) — min. naklady varianty C [KC/ks]
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Graf 4.1. Srovnani variant
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5 POPIS PODMINEK REALIZACE A PRINOSY RESENI

TFi variantni feSeni prichodu zakazky vyrobni dilnou PSP Specialni stro-
jirny, a.s. budou dale vyhodnoceny z hlediska vyhod a nevyhod, které se pro

firmu nabizeji.

5.1 Reseni s univerzalnimi stroji bez vstupnich nakladt

(Varianta A)

Toto FeSeni bylo propocitano jako pfimérfené ziskové, ale kalkulace je na
bazi navrhovych norem. Az rekapitulace (skute¢né odvedené minuty z vyrobni
dilny) ukaze, zda je zisk realny.

Volba univerzalnich stroju firmé& umozni bez odkladu pfijmout zakazku na
kratky dodaci termin, firma se nemusi obavat komplikaci v oblasti technické
pripravy vyroby. KliCové operace horizontky H100 nejsou vazany na jediny
stroj, nebot firma disponuje ¢tyfmi pracovisti s timto vysoce univerzalnim stro-
jem.

Nevyhodou je ov8em nizka automatizace téchto univerzalnich stroji a
dlouhé strojni €asy, které plynou z ruéniho ovladani stroje pfi zhotoveni které-
hokoli jednotlivého prvku na vyrobku. Za nevyhodu lze povaZzovat zejména u
vytézovani zakazky obsazeni kapacity této stfedné velké horizontky, nebot
obecné plati, Ze prace pro takovy stroj se shani snadno. Ostatni profese, které
se zucastni vyroby dle varianty A, maji pomérné kratké Casy a vytézovani neni
proporcionalni v SirSim spektru profesi.

Moznosti zlepSovani u této varianty nejsou velké. Lze uvazovat o vyba-
veni kvalitnim nafadim, které u vrtani umozni vyloucit cyklické vynaseni tfisky
a vrtat strojnim posuvem pinou hloubku, u zavitovani opét spiralovym vynase-
nim tfisky zarucit, Ze se zavitnik nezlomi pfi lepSich feznych podminkach.

Zakaznikav pozadavek na snizeni budouci ceny a zkraceni dodaci doby

je pomérné nerealny.
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5.2 Reseni s pripravky, které umozni vyuziti strojii s nizsim

nakladovym mistem (Varianta B)

Toto feSeni ve shodé s intuitivnim ocekavanim bylo propocitano jako
levnéjsi, je vSak podminéno zhotovenim vrtacich pfipravkl. Varianta B vyza-
duje jednorazové v technické pfipravé vyroby vytvofit podminky pro pfiznivéjsi
prichod zakazky. Jednoduché vrtaci pfipravky s kalenymi pouzdry umozni
nasadit v podstatné Casti procesu sloupové vrtacky. To pfinasi firmé znacnou
variabilitu, nebot’ obsluhu vrtacky zajisti kterykoli zamecnik, v nouzi kvalifiko-
vanéjSi nastrojaf, ktery je aktualné volny. Jako vytéZzovaci zakazka je v tomto
pfipadé idealné FeSena.

DalSi vyhodou tohoto feSeni je vysoka pravdépodobnost zkraceni dodaci
doby. Prestoze vyrobni ¢as kazdého kusu zuUstava pfiblizné stejny, je samo-
zfejma paralelni vyroba pocinaje druhym kusem davky, na celé davce muze
pracovat jedna horizontka a jedna vrtacka.

Nevyhodou tohoto FeSeni je nebezpeci poklesu kvality v pribéhu vétsiho
poCtu davek zejména opotifebenim kalenych pouzder. Je nutné zpfisnit kont-
rolni ¢innosti, nebot’ posun v kvalifikaci podilejicich se délnikl je obecné smé-
rem dolU.

Vstupni naklad na vyrobu pfipravkd firmu nezatézuje nezadoucim zpU-
sobem, nebot’ historicky vznikla kromé jinych subjektl také z nastrojarny a ma
proto potfebné kvalifikované konstruktéry, technology nastrojafské vyroby a
vSechny potfebné profese v€etné kalirny. Firma uctuje vyrobu pro svou potie-
bu ve VVN a je proto nutné hlidat, aby objem vnitfni vyroby nebyl pfili§ velky
(netvofi se totiz potfebné aktivace pro cely podnik). Hodnota navrzenych pfi-
pravkld vSak neni vysoka v porovnani s planovanymi mési¢nimi objemy vyro-
by. Vytizeni nastrojarské Casti kapacity je pfiméfené a po dohodé se zakazni-
kem je mozné k takoveé vyrobé pfistoupit. Podle propodtu v pfedchazejici kapi-
tole vS8ak musi obchodni oddéleni zajistit perfektni kontrakt alespori pro tfi vy-

robni davky, aby vyroba mohla byt ziskova pfi zachovani ceny. Zalezi nyni na




VUT BRNO ] ]
Fakulta strojniho DIPLOMOVA PRACE List 49

inZenyrstvi

kvalité obchodniho jednani, zda je zakaznik pfi nabidnuté nizSi cené ochoten
poskytnout garanci dalSich objednavek.
Zkraceni dodacich terminG je mozné nabidnout pro druhou a kazdou

dalSi vyrobni davku po rozhodnuti o vyrobé pfipravku.
5.3 Reseni s CNC obrabécim centrem (Varianta C)

Obrabéci centrum se pochopitelné nabizi jako nejlepsi feSeni vSude, kde
se jedna o malosériovou vyrobu se zna¢nymi pozadavky na opakovatelnou ja-
kost. PSP Specialni strojirna, a.s. ma pouze nastrojaiské CNC horizontky BF3
Reiden a Agile CS500 Mecof.

Tyto stroje nemaji zasobnik nastroju a oto€ny stdl a nejsou proto pro
uvedenou vyrobu vhodné.

Dlouholeta spoluprace s podobnym dcefinym podnikem byvalych Prfe-
rovskych strojiren, PSP Pohony, a.s., nabizi moznost rozlozit predmétnou vy-
téZovaci zakazku do dvou subjektt a ponechat si obchodni €innost (a moznost

fizeni zisku) ve firmé.

Vstupni naklad na adaptaci CNC obrabéciho centra pfedstavuiji tyto Cin-
nosti: a) Zhotoveni dvou upinacich pfipravku.
b) Sestaveni dvou nastrojovych sestav.
c) Sepsani dvou partprogramu.

d) Odladéni partprogramu v soucinnosti s optimalizaci nastroj. sestav.

Byva zvykem uctovat zakaznikovi jen cenu upinacich pfipravkd (pokud je
nedoda zakaznik sam) a naklady na odladéni. Naklady na odladéni spotfebuiji
vyrobni Cas stroje a prosté je nelze zahrnout do rezZie, zatimco programator a
sefizovaC naradi pracuji vétSinou jako rezijni pracovnici a naklady na né se ak-
tivuji prostfednictvim odvadéni pfimych nakladu.

Propoctem v pfedchozi kapitole se ukazuje tato varianta jako nejekono-

fvevivs
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zpusob nejzajimaveéjsi, nebot nabizi moznost prace s cenou, zkraceni dodaci-
ho terminu po odladéni programud a garantuje vysokou kvalitu, kdy jeden kus
bude jako druhy.

Nevyhodou této varianty je vstup tfetiho subjektu do procesu. Pak je Kli-
Cova otazka hodinové sazby CNC obrabéciho centra, jeho volné kapacity u
partnera a celkova ochota k bezproblémové spolupraci. ObtiZznou ¢asti téchto
jednani bude jisté specialni nafadi, nebot’ jeho pofizovaci cena je znacna a

podniky nejradéji prenaseji tyto problémy na zakaznika.

5.4 Prinosy feseni

Tato prace ve svych propocétech ukazala moznosti rlznych pFistupu
k realizaci klasické vytézovaci zakazky pro PSP Specialni strojirnu, a.s. Tato
firma vzhledem k podminkam svého vzniku nema zadny vlastni vyrobni pro-
gram a je odkazana na zakazkové prace (to je ostatné bézné v kazdé nastro-
jarné). Na trhu, na kterém se pohybuje, musi firma manévrovat mezi vztahy
konkurence na jedné strané a partnerstvi na strané druhé s okolnimi subjekty.

Casto jsou tyto vztahy zaloZeny na osobni davére.

Pfes jednoznacné nejvyhodnéjsi feSeni s CNC obrabécimi centry, které
nabizi moznost jednat se zadkaznikem o vyrazné slevé pfi zachovani (nebo

Pfi tomto postupu ma PSP Specialni strojirna, a.s. cely proces pod kont-
rolou a nehrozi ztrata kreditu pfi moznych komplikacich u partnera. Tato za-
kazka neni svym planovanym celoro¢nim objemem tak atraktivni, aby takové

riziko bylo opravnéné.
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ZAVER

Ve druhé poloving roku 2010 se v Ceské republice pfestava hovofit o
ekonomické krizi. PoCet poptavek na trhu se strojirenskym zbozim se prudce
zved|, némecky trh se rozhybal. Pro vyrobce typu PSP Specialni strojirna, a.s.
vSak krize nekonci, nebot ceny zakazek po lofiském propadu jsou nebyvale
nizké a zakaznici si jsou védomi své prevahy.

Mezi zakazniky, kde Casto najdeme velké strojirenské podniky z celé Ev-
ropy, se navic rozsifil novy fenomén. S ohledem na svou omezenou platebni
schopnost Casto tlaCi mensi dodavatele do extrémné dlouhych platebnich ter-
minu nebo pouzivaji mnohdy sporné reklamace k vyvolani pochybnosti o ne-
zbytnosti celé platby v smluveném terminu.

V této situaci dba PSP Specialni strojirna, a.s. alespofi na minimalni
efektivnost kazdé zakazky a omezuje vSechna rizika z problematického pinéni
smluvené jakosti.

V diplomové praci jsem se pokusil o analyzu jedné ze zakazek tak, aby
firma mohla vyjit vstfic pozadavku zakaznika na snizeni budouci ceny a kratky
vyrobni termin dodani odlitkd. Prozatim probéhla vyroba dvou osmikusovych
vyrobnich davek klasickym zplusobem za prfedem dohodnutou cenu, o dalsi
vyrobé se nyni jedna.

Diplomova prace celkem prekvapivé ukazuje, Ze nejlepSi varianta
s vyrobou na CNC obrabécich centrech, kterou doporucili vSichni odbornici,
ma srovnatelné ekonomické parametry u varianty s pouZzitim béznych vrtacich
pfipravkl. Toto feSeni je zcela v rukou pracovniki PSP Specialni strojirna,
a.s. a pfiméfené doplnuje volné vyrobni kapacity.

Z ekonomické analyzy diplomové prace plyne, Ze jak pro CNC vyrobu,
tak pro vyrobu s pfipravky je kritické mnozstvi tfi vyrobnich davek. To pfedsta-
vuje ukol pro obchodni usek firmy, aby projednal se zakaznikem garanci odbé-
ru minimalné tohoto mnozstvi kusu v rozumné dobé (pluvodné se mluvilo o
davkach v Cetnosti kazdého mésice).Za vedlejsi pfinos prace povazuji metodi-

ku analyzy zpracovanou tabulkové tak, Ze ekonomické parametry Ize
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s postupnym vyvojem jednani ménit a zpétné kontrolovat dopady téchto zmén
na efektivnost.

Zobecnénim principu, ktery je v praci uveden, Ize fesit celou fadu obdob-
nych zakazek firmy.

Samoziejmé nejobtiznéjsi Cast prace, sbér co nejpfesnéjsich technicko-

ekonomickych udaju, je nutné provést pfipad od pfipadu vzdy znovu.
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Seznam pouzitych symboltl a zkratek

Znacka Podis Jednotka
Nc celkové naklady [KE]
Ne naklady fixni [K¢]
NEa naklady fixni varianty A [KE]
Neg naklady fixni varianty B [KE]

Q pocet kusu [ks]
Qa pocet kusl varianty A [ks]
Qs pocet kusl varianty B [ks]
RC realiza¢ni cena za hodinu vykonu na pracovisti [K¢/ks]
RCa realizacni cena 1ks varianta A [K&/ks]
RCaj realizacni cena i - té operace varianta A [K¢/ks]
RCag realizaCni cena 1davky varianta A [KE/d]
RCg realizagni cena 1ks varianta B [KE/ks]
RCpg; realizaCni cena i - té operace varianta B [KE/ks]
RCgyq realizaCni cena 1davky varianta B [KE/d]
RCgp realizacni cena vyroby pfipravku varanta B [KE]
RCc realizagni cena 1ks varianta C [KE/ks]
RCg; realizacni cena i - té operace varianta C [K¢/ks]
RCc¢yq realizacni cena 1 davky varianta C [KE/d]
RCc¢p realizacni cena vyroby pfipravku varanta C [KE]
RCcun  realizagni cena vstupnich naklad( na variantu C [KE]
UVN uplné vilastni vyrobni naklady hod. vykonu na pracovisti  [hod/K¢]
UVNa  Uplné viastni vyrobni naklady 1ks varianta A [K¢/ks]
UVN; uplné vlastni vyrobni naklady i - té operace varianta A [KE/ks]
UVNpg  UplIné viastni vyrobni naklady 1 davky varianta A [KE/d]
UVNg  uplné vlastni vyrobni naklady 1ks varianta B [KE/ks]
UVNg  Uplné vlastni vyrobni naklady i-té operace varianta B [KE/ks]
UVNpg  UplIné viastni vyrobni naklady 1 davky varianta D [KE/d]
lJVNBp realizacni cena vyroby pfipravku varanta B [KE]
UVNc  Uplné viastni vyrobni naklady 1ks varianta C [K&/ks]
UVNcy  Uplné viastni vyrobni naklady 1 davky varianta C [KE/d]
UVN¢  Uplné viastni vyrobni naklady i - té operace varianta C [K¢/ks]
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L'JVNCp realizacni cena vyroby pfipravku varanta C [KE]
UVNcyn Uplné viastni vyrobni naklady vstup. nakladd na var. C [KE]
VVN vlastni vyrobni naklady za hodinu vykonu na pracovisti [KE/hod]
VVNp  vlastni vyrobni naklady 1ks varianta A [KE/Kks]
VVNpi  vlastni vyrobni naklady i - té operace varianta A [K&/ks]
VVNaq  Vvlastni vyrobni naklady 1davky varianta A [KE/d]
VVNg  vlastni vyrobni naklady 1ks varianta B [KE/ks]
VVNg; vlastni vyrobni naklady i - té operace varianta B [KE/ks]
VVNgq vlastni vyrobni naklady 1davky varianta B [KE/d]
VVNg, vlastni vyrobni naklady pfipravku varianta B [KE/ks]
VVNc  vlastni vyrobni naklady 1ks varianta C [KE/ks]
VVNcq Vvlastni vyrobni naklady 1davky varianta C [KE/d]
VVNci  vlastni vyrobni naklady i - té operace varianta C [K¢/ks]
VVNc, vlastni vyrobni naklady pfipravku varianta C [KE]
VVNcyn Vlastni vyrobni naklady vstupnich nakladl na variantu C  [K¢]
T ¢as smény [min]
K¢ koeficient smé&nového ¢asu [-]
Ny naklady variabilni [KE]
Nva naklady variabilni varianty A [KE]
Nve naklady variabilni varianty B [KE]
ta Cas jednotkovy [min/j]
tac norma jednotkového Casu s pfirazkou sménoveho ¢asu  [min/j]
taci norma jednot. ¢asu s pfirazkou sménoveho i-té operace [min/j]
ts Cas davkovy [min/d]
tsc norma davkového Casu s pfirazkou sménoveho ¢asu [min/d]
teci norma davko. ¢asu s pfirazkou sménového i-té operace [min/d]
tc ¢as sménovy [min/sm]
tc1a Cas celkovy na opracovani 1 ks varianta A [min/ks]
tcis Cas celkovy na opracovani 1 ks varianta B [min/ks]
tcic Cas celkovy na opracovani 1 ks varianta C [min/ks]
t; pracnost i-té operace [Nhod/ks]
tod Cas na odladéni programu [hod]
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List 55

Seznam priloh:

Pfiloha ¢.1 -
Pfiloha ¢.2 -
Pfiloha ¢.3 -
Pfiloha ¢.4 -
Pfiloha .5 -
Pfiloha ¢.6 -

Ptiloha ¢.7 -

Hlavni proces
Rezijni sazby
Vykres odlitku
Technologicky postup varianta A
Technologicky postup varianta B
Technologicky postup varianta C

Vykres pfipravku




