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Abstrakt

Tato bakalarské prace je zaméfena na prubeh zakazky vybranym podnikem. Vybrana
zakazka je realizovana ve vyrobnim podniku MIROSTEEL, s.r.o., ktery se specializuje na CNC
obrabéni a zakazkovou kovovyrobu. Prvni ¢ast prace je zaméfena na teoretickd vychodiska,
v druhé casti bude predstaven podnik a zanalyzovan pribéh dané zakazky, a to od pfijeti
poptavky od zdkaznika ptes vyrobu az po expedici hotového vyrobku. Tieti ¢ast bude zahrnovat

navrzené zmény pro zlepSeni prubéhu zakazky podnikem.
Abstract

This bachelor thesis is focused on the study of the order processing in company. The
order is implemented in manufacturing company named MIROSTEEL Itd. The company is
specialized on CNC machining and custom metal production. The first part of the thesis is
focused on theoretical basis. The second part includes introducing the company and analysis
of the order processing (beginning from receipt of demand from customer to the production and
to the shipment of the final product). The third part will include proposed changes to improve

the whole order processing in the company.
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UVvOoD

Prabéh zakazky podnikem propojuje vSechny ¢innosti podniku a je nedilnou soucasti
kazdé spolecnosti. Je to proces, ktery prochazi celym chodem spolecnosti a klade diraz na
komunikaci mezi jednotlivymi oddélenimi. At uz se jedna o podnik vyrobni nebo o podniky
poskytujici sluzby, vzdy se snazi hledat nové zpusoby, jak dosahnout nejvétsStho mozného
zdokonaleni procesu prubéhu zakazky. Z hlediska konkurenceschopnosti se snazi kazda firma
nabizet své vyrobky ¢i sluzby v dany ¢as, ve spravném mnozstvi, pozadované kvalité a na

uréené misto.

Tato bakalarska prace je zaméiena na vyrobni podnik MIROSTEEL, s.r.o. Firma se
zamétuje predevsim na CNC obrabéni a zakazkovou kovovyrobu. Nejdulezitéjsimi faktory jsou
pro firmu kvalita, ¢as a cena. Jelikoz firma vyrabi polotovary, které jsou soucasti dalsi vyroby,
musi se drzet téchto faktort z hlediska konkurenceschopnosti, nebot’ je na strojirenském trhu
spousta dalsich podnikl, které nabizeji stejné produkty a sluzby. Téchto faktort se drzi
predevsim proto, aby si udrzeli stavajici zakazniky a zaroven ziskali zakazniky nové, diky tomu

bude poptavka po produktech stale optimalni.

Bakalafska prace je rozdélena na tii Casti, v prvni budou rozebrana teoreticka
vychodiska prace. Podrobnéji pak pojmy, které se tykaji prubéhu zakazky, jako jsou napiiklad
zakazkova vyroba, fizeni vyroby, technicka ptiprava vyroby nebo také nakup materialu ¢i jakost
vyrobkd. Druhad ¢ast bude zamétfena na spolecnost MIROSTEEL, s.r.o. Tato ¢ast bude
zahrnovat napiiklad jejich organizaéni strukturu ¢i strojové vybaveni. Dale v této ¢asti bude
vénovana pozornost analyze soucasného stavu, kterd bude zaméfena na konkrétni vybranou
zakazku. Ta bude zanalyzovana a poté zde budou popsany pfipadné nedostatky s ni spojené.
Zakazka povede od pfijeti poptavky od zakaznika, pifes jeji planovani, samotnou vyrobu
a konecnou expedici zakazky k zakaznikovi. Tento cely proces bude také zobrazen na procesni
map€. V posledni €asti této prace, budou navrzena opatieni, kterd by vedla ke zefektivnéni

celého procesu priubéhu zakazky pro danou spolecnost.

11



1 CILE A METODIKA PRACE

Problémy, zjisténé béhem zpracovani analytické ¢asti je tfeba fesit, a proto je zapotiebi
stanovit postupy na navrh a zlepSeni. Diky témto postupim, které budou stanoveny, bude

Vv prib¢hu dosazeno piedem stanovenych cilt.
1.1 Stanoveni problému

Hlavnim problémem, ktery jsem zjistila v prib¢hu analytické ¢asti, je to, ze firma
nevlastni zadny z objednavkovych ¢i informacnich systému. Proto vznikaji nedorozumeéni pti
pievzeti objednavek od zékaznikii a dale v archivaci téchto objednavek. Navic dochazi
k neefektivnosti celého prubéhu zakazek, a to naptiklad i v odvétvi u objednani materialu, ¢i
expedici. Jako dal$im zjisténym problémem je nedostatek zaméstnanct ve vyrobé, ktefi jsou
navic nedostatecné kvalifikovani. Dochazi proto ke zpozdéni zakézek z diivodu nahlé absence,

protoze neni zadny pracovnik, jeZ by mohl chybé&jiciho nahradit.
1.2 Cile prace

Hlavni cilem této bakalafské prace je zanalyzovat a zoptimalizovat priibéh zakéazky ve
vybraném vyrobnim podniku MIROSTEEL s.r.0., tak aby byly splnény vSechny pozadavky pro
maximalni uspokojeni zakaznika, a hlavné¢ dodrzeny terminy dodavky. Dil¢imi cili mé
bakalarské prace je =ziskdni dostateCnych informaci v pribéhu praxe ve spolecnosti
MIROSTEEL s.r.0., zjistit nedokonalosti a nedostatky v ramci pribéhu pifedem vybrané
zakazky, poté je podrobnéji rozebrat a navrhnout nejvhodnéjsi proces, ktery by vedl ke

zefektivnéni.
1.3 Metodiky prace

Hlavni pouZzitou metodikou bude nashromazdéni, co nejvétSiho mnozstvi informaci
a poznatk, které budou uzitecné pti zpracovani teoretické casti. V této ¢asti budou vysvétleny
jednotlivé zakladni pojmy dileZité pro efektivni fizeni celého priib&éhu zakéazky. Navazujici ¢ast
bude zahrnovat piedstaveni firmy, chod spole¢nosti a jednotliva odvétvi firmy MIROSTEEL
s.r.0. Pro lepsi zpiehlednéni pribéhu zakazky je zde vyuzito procesni mapy sestavené pomoci
programu ARIS Express. Vétsina feSenych problémt je studovana z rozboru informaci z praxe,

z rozhovort se zaméstnanci a dale také z vnitropodnikové analyzy dokumentd.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této kapitole bakalaiské prace jsou zahrnuty dulezité pojmy jako je vyroba,
zakazkova vyroba a samotné fizeni vyroby, které pomohou lépe porozumét praktické casti.
Dalsi pojmy, které tu budou rozebrany jsou napiiklad procesni fizeni, pojem jakost ¢i nakup
materidlu a v kapitole technické ptipravy vyroby budou obsazeny konkrétni techniky pouzivané

dale v praktické ¢asti bakalarské prace.
2.1 Vyroba

Vyroba slouzi v ramci podniku k vytvaieni materidlnich i nematerialnich statkt, které
odpovidaji trzni poptavce. Piedevsim se jedna o vyrobu materidlnich statkt. Produkce zbozi je
spojena s konkrétnim vystupem a tento vystup vznika tim, Ze vstupni faktory, predevs§im
material, se podrobi transformac¢nimu procesu. Tento proces je zobrazen na obrazku ¢. 1. Ma-
li tento transformacni neboli vyrobni proces piispét k poZzadované preméné materidlu
v kone¢ny produkt, vyzaduje ke své realizaci ucast lidskych vykoni — pracovni sily —
a podnikovych prosttedkt,, jako jsou nastroje, stroje, pripravky nebo pocitace (Tomek

a Vavrova, 2000, s. 17).

Vstup Vystup
Proces transformace

\4
\4

Obr. 1: Princip procesu vstupu (upraveno podle Tomek a Vavrova, 2000, s. 17)

Vyrobu lze vyjadfit jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych statkli a
sluzeb, které pak prochazeji spotfebou. Statky jsou v ekonomii oznacovany jako fyzické
komodity neboli véci vyrabéné pro potiebu nebo sménu, které kladné pripivaji

k ekonomickému uspokojovani potieb (Keikovsky a Valsa, 2012, s. 2).

Dle dalsich definic 1ze vyrobu také vyjadfit jako soucasnym souhrnem vSech vyrobnich
procest, které v podniku nebo jeho casti probihaji. V jinych podnicich probihd nékolik
vyrobnich procesi soucasné, a dalsi podniky zeStihluji vyrobu a soustfed’uji se jen na jeden
vyrobni proces, ktery je pro né rozhodujici (Vachal a Vochozka, 2013, s. 459).

2.1.1 Typy vyroby

Vyroba se rozliSuje podle mnozstvi a po¢tu druhti vyrobkli na kusovou (malosériovou),

sériovou a hromadnou (obrazek ¢. 2). Diulezity rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou

13



vyrobou spociva ve velikosti zpracovanych mnozstvi neboli sérii vyrobki a také zpisobu

ptidélovani potifebnych vyrobnich faktori. Takovym je napt. charakter usporadani a vyuzivani

strojniho vybaveni a mira specializace pracovnikl. V pfipad¢ sériové a hromadné vyroby byvaji

S nejvetsi pravdépodobnosti pouzivany specialni stroje, a to zpravidla vysoce automatizované

S nizkou potfebou pracovni (lidské) sily, usporadané do linek, kde vystupy jednoho pracovisteé

jsou automaticky nasledovany jako vstupy na nasledujici pracovisté (Ketkovsky a Valsa, 2012,

5. 11-12).

Rozdéleni jednotlivych typa vyroby:

Kusova vyroba byva vétsinou uskuteciiovana ve velmi malych mnozstvich pomoci
univerzalnich strojii a zafizeni a pocet druhi vyrabénych vyrobki byva velky.
Kusova vyroba je bud’ opakovatelnd, nebo neopakovatelnd. Pokud je kusova vyroba
zalozena pouze na zaklad¢ konkrétnich objednavek od konkrétnich zakaznikd, jedna
se o0 zakdzkovou vyrobu. Pribéh vyrobniho procesu kusové vyroby se neustale méni,
pfedev§im v zéavislosti na daném vyrobnim programu. Lze tedy fici, Ze oproti
sériové a hromadné vyrob¢ je fizeni kusové vyroby komplikovangjsi. Piikladem
typické kusové vyroby je napt. zakazkové krejéovstvi, pojisténi rizikovych klient

nebo strojirenské vyroba dle individudlnich specifikaci zdkaznika.

V piipadé sériové vyroby se vyrobky vyrabé&ji v sériich, kdy se po dokonceni série
jednoho vyrobku ptechazi na vyrobu dalSiho. Pokud se série jednotlivych vyrobkl
pravidelné opakuji, tak se vyroba nazyva rytmicky sériova. Jestlize tomu tak neni,
vyroba se nazyva nerytmicky sériova. Na rozdil od kusové vyroby je prubéh
vyrobniho procesu u sériové vyroby méné proménlivy — stabilngjsi. Ptiklady této
vyroby jsou napf. vyroba textilni konfekce, péstovani zeleniny v zahradnictvi nebo

vyroba sportovnich motocykli.

Hromadna vyroba nebo také mass vyroba vyrabi pouze jeden druh vyrobku, a to
ve velkém mnoZstvi. Pribéh vyrobniho procesu je do zna¢né miry stabilizovan a po
celou dobu vyroby vyrobku se pravidelné opakuje. Do této vyroby patii proudova
vyroba, kterd byva oznaCovana také jako organizané nejvyssi formou hromadné
vyroby. Pro proudovou vyrobou je charakteristickym znakem plynuly
optimalizovany tok rozpracovanych vyrobkii mezi pracovisti. Piiklady hromadné

vyroby jsou napi. vyroba odévli a obuvi pro armadu nebo vyroba spotiebnich
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predmét pro masovou spotiebu jako jsou napt. zdrovky, automobily nebo toaletni

papir (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12).

Prizpasobeni
vyrobku
pozadavkim
zakaznika

—
o

Q vyroby
Obr. 2: Moznost piizpisobeni vyrobku individualnim poZadavkiim zakaznika v jednotlivych typech vyroby

(upraveno podle Ketkovska a Valsa, 2012, s. 14)
2.1.2 Zakazkova vyroba

Tato vyroba je dana zakdzkou. To znamend smluvné uréeny a domluveny pozadavek
zakaznika, ktery zahrnuje konkrétni druh vyrobku, termin vyroby a zpiisob dodani. UZ na

pocatku této vyroby je znam zakaznik (Svobodova, Veber a kol; 2003, s. 34).

Zakazkova vyroba pozaduje specificky pfistup k systému planovani a fizeni vyroby. Do
centra pozornosti se napiiklad dostavaji zasadni faktory ovliviiujici cely vyrobni proces — Co,
z ¢eho, kdy, kde, v jakém mnoZstvi, na jakém stroji, pomoci koho, s jakymi naklady

vvvvv

vice soubéznych zakazek a jejich fizeni (Konference STC, 2008).

V dnes$ni dobé stav vypocetni techniky jiz umoziluje vytvorfeni virtudlnich modeld
zakazkovych vyrob, jejichz studiem bude mozné identifikovat hlavni faktory ovliviujici proces
vyroby a nasledné vytvofit metodiku pro jejich optimalizaci. Bez odhaleni téchto faktorti
a jejich vlivli zde nemiiZze fungovat princip §tihlé vyroby (lean production), neni tedy mozné
pfistoupit v zakazkové vyrobeé k jeji racionalizaci a rozsifeni produkce bez toho, aby byly
vynalozeny zbytecné vicenaklady, které¢ konkurenceschopnost firem vyrazné snizuji. Aby tedy
bylo moZzné zodpovédné a vérohodné, a navic v libovolném okamzZiku sledovat a predikovat
chovani vSech Ciniteld, které proces zakézkové vyroby bezmezné ovliviiyji, je nutné tyto
systémy virtudlnich a simula¢nich modelti pIné¢ integrovat do informacniho systému podniku.

Tento proces si malé a stfedni primyslové podniky velmi dobfe uvédomuji a analyza,
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modelovani a simulace efektivniho fizeni zakdzkové vyroby se stdva hlavnim bodem jejich

zdjmu (Konference STC, 2008).

Typickou produkei je mensi mnozstvi druhti vyrobki, avSak mnoha rtiznych variant.
Prib¢h vyroby se opakuje nepravidelné nebo viibec. Schéma prabéhu zakazky je zobrazeno na
obrazku ¢. 3 (Cvis, 2017).

/ Zakazky \ /-‘";;;gnnw \ /Zakazmck\

\ // '~\ prod e!e ./; \ir-ojr_ltr-/

Struktury vyrobkd Planovani
materidlovych
pozadavki
Optimalizatni : - / \ / \
paramtery artikld Varovné zpravy Hlavni plan Hrubé \
{ vyroby | { kapacitmi |
L - .\“-. ../' .‘\\, planovani ’/«'
Zasoby artikla .__,/ Planovani \‘-._ g Jemné .
materialowjch | I: kapacitni .'I
"-..‘ pDEada\rkﬁ L pla'nmriinl' !
\\_ d \ _,
Rozpracovanost ! Nakup ' Vyroba
Material na cestd | Zpétnd vazba

| pro planovani

Obr. 3: Schéma planovani vyroby (upraveno podle Cvis, 2017)
2.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je zaméfeno na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémi
s ohledem na stanovené cile. Vyrobni systém, jako pojem zahrnuje vSechny C¢initele, které se
ucastni procesu vyroby. Témi jsou napi. provozni prostory, nezbytna technickd zafizeni,
polotovary, energie, suroviny, informace, pracovnici podilejici se na vyrobé&, rozpracované
a hotové vyroby a odpady. V fizeni vyroby jde pfedevsim o vécné, prostorové a ¢asové sladéni.

Déle se zde jedna i o koordinaci Cinitel, které se podileji ve vyrobnich procesech nebo tyto
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procesy ovliviiuji. Jsou to pracovnici podilejici se na vyrob€, provozni prostory, nezbytné
vyrobni a dopravni zafizeni, suroviny, polotovary, energie, rozpracované vyrobky, finan¢ni

prostiedky, informace a jako v posledni fad¢ i odpady (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 4).

Vyrobni tsek zastupuje ve vyrobnim podniku oblast, ve které dochazi k realizaci ukola
vyrobniho programu a poskytovanych sluzeb. Vychodiskem je pfedevsim odbératelsky trh,
z n¢hoz vyplyvaji tkoly jak pro strategii, tak taktiku ¢i vlastni operativu. Na druhé¢ strané jsou
ukoly realizovany jako vyslednice vSech faktord, které musi podnik zajistit pro vyrobu na
opatfovacich trzich, at’ uz jde o kapital, pracovni silu, material nebo sluzby. Vlastni kapacita
podniku je tu vedle toho jako urcujicim faktorem. Ta je tu pak dana ve své primarni podobé

kapitalovymi i okamzitymi moznostmi (Tomek a Vavrova, 2000, s. 35).
2.3 Vyrobni proces

Podle Svobodové, Vebra a kol. (2003, s. 30) je vyrobni proces charakterizovan jako:
wJistou posloupnosti ¢i souslednosti operaci, pri niz dochazi k ucelnému propojeni vsech
vyrobnich faktorii za primé ¢i neprimé ucasti pracovnikii, kde také dochazi k premené materialu

na hmotné statky, material meni sviij tvar, fyzické a chemické sloZeni, ziskava (ztrdaci) nové

vlastnosti.
Kapital
Vyrobni
faktory:
— puda
Vystupy:
— prace
— zboZi
— Kapitdl FIRMA >
— sluzby
— informace
— kvalita

managementu

Obr. 4: Kolobéh vyrobnich faktord, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firmé (upraveno podle Kefkovsky a Valsa, 2012,
s. 14)

Vyrobni faktory jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby (obrazek €. 4). NejCastéji se
rozliSuji na Ctyfi hlavni skupiny vyrobnich faktora, kterymi jsou ptirodni zdroje, prace, kapital

a informace (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2).
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Jednotlivé skupiny vyrobnich faktort:

e Pojem puda je nejen oznacovan jako urcity prostor, ktery je pottebny k vyrobnimu

procesu, ale soucasné i jako zdroj vychozich surovin, vody a vzduchu.

e Technické prostiedky jsou oznacovany jako vyrobni faktory, které vznikaji

Vv pribéhu vyroby a jsou déle uplatiiovany jako vstupy v dalsi vyrobé.

e Ve vyrobni procesu se lidské prace radikalné¢ méni a na kvalité lidské prace zavisi

vyuzivani vSech ostatnich faktort.

vvvvvv

Pouzivané technologie do jist¢ miry ptfedurcuji rychlost, kvalitu, ekologi¢nost

vyroby a efektivnost.

e Kapital znacime jako vyrobni faktory vznikajici v pribéhu vyroby a jsou dale

uplatiiovany jako vstupy v dalsi vyrobé.

e Vystupem vyrobniho procesu jsou pfedevsim vyrobky nebo sluzby (produkty), které
dokon¢ily vyrobni proces. Miize se jednat o hmotny produkt (vyrobek, ktery je
koupitelny, vyrazné¢ se li§i od pavodnich surovin), nebo miize byt vystupem

produkt nehmotny (sluzba) (Svobodova, Veber a kol.; 2003, s. 30).

U vyrobniho procesu zalezi pfedevSim na tom, co je pfedmétem jeho zkoumani,
planovani ¢i optimalizace. Rozlisuje se tedy na vécnou, ¢asovou a prostorovou strukturu

vyrobniho procesu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15).
2.3.1 Vyrobni proces z vécného hlediska

Z pohledu fizeni vyroby pifi zkoumani vécné struktury vyrobniho procesu se predevs§im
jedna o vyrobni profil a vyrobni program. Vyrobni profil podniku je uren souhrnem
vyrobnich kapacit, které udavaji, jaky charakter vyrobkd je podnik schopen vyrabét. Zato
vyrobni program je souhrn konkrétnich vyrobkt, které podnik vyrdbi a nabizi na trhu v rdmci

svého vyrobniho profilu.

Technologické procesy jsou vyrobni procesy propojené piimo s vyrobou vyrobku, a to
napt. frézovani nebo tepelné zpracovani. Tento proces je také tvoien posloupnosti operaci
vedoucich ke zhotoveni vyrobku. Netechnologické procesy mizeme charakterizovat jako
pomocné nebo obsluzné. Typickym netechnologickym procesem je napt. kontrola kvality nebo
doprava rozpracovanych vyrobkli mezi jednotlivymi dil¢imi technologickymi procesy
(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15).

18



2.3.2 Vyrobni proces z ¢asového hlediska

Casové hledisko vyrobniho procesu se zaméfuje predev§im na feSeni nasledujicich
aspektl fizeni vyroby a patii mezi né Casové usporadani vyrobniho procesu, vyrobni a dopravni
davky, pribézné doby vyroby, sménnosti, vyuziti vyrobnich kapacit, prostoji pracovist nebo

rozpracované vyroby.
Aspekty a jejich definice:

e Casové usporadani vyrobniho procesu — zaklad4 se na stanoveni posloupnosti

operaci, které je nutno postupné zpracovat jednotlivymi pracovisti.

e Vyrobni a dopravni davky — termin vyrobni davka je pouZivany predevSim ve
strojirenské vyrobé. Je to skupina soucasti zadavanych do vyroby spolecné.
V pribéhu vyroby se mohou vyrobni davky z organiza¢nich divodi délit na

dopravni davky (skupiny soucasti dopravovanych mezi operacemi najednou).

e Pribézné doby vyroby — je to Cas planovany na uskute¢néni urcité ¢asti vyrobniho

procesu.

e Sménnosti — sménnost jako termin nebo ukazatel vyjadiuje, v Kolika pracovnich
sménach pracovniho dne je vyroba uskutecnovana. Nejvice je uplatiiovana, co
nejvetsi smeénnost, aby se dosahovalo co nejvic mozného maximalniho vyuZziti
vyrobnich kapacit, av§ak musime brat v potaz hledisko celkovych nakladi na

vyrobu.

e Vyuziti vyrobnich kapacit — ovlivituje ekonomiku vyrobnich procest, cilem je

stoprocentni vyuZiti disponibilnich kapacit.

e Prostojii pracovist’ — neboli ¢asové intervaly, v nichz urcitd pracovisté z néjakych
davodii nepracuji. NejCastéjsi pficinou prostoji je nedostatek prace pro dana
pracovisté. Prostoje mohou vznikat 1 z organiza¢nich divodi nebo jako pfi¢ina
Spatného planovani a fizeni vyroby. Cilem je minimalizace prostojl.

e Rozpracované vyroby (nedokonfené vyroby) — tato vyroba je jednim
z nejvytizen¢jSich syntetickych ukazateld Urovné fizeni vyroby a cilem je
minimalizace pfi zachovani ur¢itych rezerv zajist'ujici potiebnou stabilitu vyrobniho

procesu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18)
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2.3.3 Vyrobni proces z prostorového a organiza¢niho hlediska

Z tohoto hlediska je nutno fesit nasledujici dva vzajemné souvisejici aspekty fizeni
vyroby:

e Materidlové toky, kde je rozhodujicim aspektem jejich uspotradéani, a to podle

rychlosti, vzdalenosti a plynulosti pfepravy.

e Usporadani pracovist’, které mohou byt s pevnou pozici vyrobku, technologické

uspofadani, pfedmétné nebo bunkové usporadani (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18).

» Technologické usporadani pracovist' — tato pracovisté jsou uspotrddana podle
technologické navaznosti (obazek ¢. 5), vznikaji tak napf. dilny, v jejichz
nazvech je zobrazen jejich zdkladni technologicky proces (truhlarny, soustruzny
apod.). Pfi tomto uspotfadani vSak dochéazi ke komplikovanym toklim, kde se
jednotlivé vyrobni davky mohou stietavat a vytvatet v pribéhu zpracovani pied
nékterymi pracovisti fronty. Toto uspofadani je vhodné piedevsim, pokud je
vyrabén §iroky okruh vyrobkli v mensich objemech (Svobodova, Veber a kol;
2003, s. 36).

P -+ Vyrobek
3

Vyrobek
T

. » Vyrobek
el

ya

Obr. 5: Technologické uspotadani pracovist’ (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 19)
» Predmétné Usporadani pracovist — pracovi$té jsou uspoiadana v souladu
s technologickym postupem (obrazek ¢. 6). Na rozdil od technologicky
uspotfadanych pracovist, predmétné vyzaduje spiSe uzsi okruh vyrobki
vyrabénych ve vétSich objemech s limitovanymi moZnosti pfizpisobovani

vyrobkl pozadavkiim zakaznika (Svobodova, Veber a kol; 2003, s. 36).
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Obr. 6: Predmétné uspotadani pracovist’ (Keikovsky a Valsa, 2012, s. 20)
» S pevnou pozici vyrobku — zde transformujici vyrobni zdroje, to jsou napf.
zafizeni nebo pracovnici, mohou byt dle potfeby presouvany do mista vyroby.
Transformované vyrobni zdroje jako material nebo rozpracovany vyrobek se

V prubéhu zpracovani nepohybuyji.

» Bunkové uspordddni pracovist — zde jsou pracovité usporadana do skupin neboli
bunék tak, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu mohly byt uskute¢nény na jednom

misté/v jedné bunce (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18-19).
2.3.4 Faze vyrobniho procesu

Vyrobni proces se rozliSuje na tii faze. Prvni faze je ptedzhotovujici, kde jsou
vysledkem polotovary (odlévani, lisovani apod.). Druh4 faze je hlavni, kde jsou vysledkem
soucasti konecnych vyrobkll (obrabéni, povrchova Gprava soucasti apod.). Treti, konecna faze
je dohotovujici a zde jsou vysledkem konec¢né vyrobky (montaz, zkouseni, konzervace apod.)

(Svobodova, Veber a kol.; 2003, s. 36).
2.4 Procesni Fizeni

Tento zplsob fizeni a organizovani zachycuje menSi €ast pracovnikli podniku
(pracovniky technicko-hospodatské), neni v ném uvazovano s pracovniky délnickych profesi.
Novy procesni smér v organizovani podnikt vychazi ze skute¢nosti, ze kazdy produkt, vyrobek,
nebo sluzba, vznika ur¢itym sledem cinnosti neboli procesem. Tomu je ptizplisoben i novy
zplisob zobrazovani organizacnich vztahli pomoci procesniho (vyvojového) diagramu, ktery
zahrnuje vSechny potiebné Cinnosti, vazby mezi nimi, jejich souslednost a zodpovédné
pracovniky. Tento proces zahrnuje pracovniky i d€lniky, ktefi se na procesech podileji. Jde tu
pfedevsim i o sniZovani fidici prace, protoZe jsou pracovnici organizovani mezi sebou a feSeni
situaci je predem dano, jsou tu zaroven stanoveny rozhodovaci Cinnosti a pracovnici

zodpovédni za jejich feSeni (Michalko a Hadek, 2007, s. 28).
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2.4.1 Procesni Fizeni v urovnich podle podobnosti

Procesni fizeni v trovnich podle podobnosti Ize rozdélit konkrétné na Etyti Girovng, kde

kazda uroven ma své charakteristické rysy:

e Prvni uroven organizace podniku — organizace je chapéna jako jeden proces a jeji

méieni je provadéno na vstupu a vystupu organizace.

e Druha drovern procesi — organizace je rozdélena jednotlivé na procesy podle riznych
kritérii:
» hlavni, podpurné, vedlejsi,
» fidici, zdrojové, produkéni, méfici,
» horizontalni, vertikalni, cyklické.
o Treti uroven <¢innosti (aktivit) — kazdy proces je rozdélen na jednotlivé

¢innosti/aktivity, které se mohou dale d¢lit na:

» vykonné (transformacni),

» kontrolni,

» rozhodovaci.

Pfi vstupu a vystupu kazdé ¢innosti je provadéno méfeni a modely procest do této

urovné nazyvame staticke.

e Ctvrta uroveii udalosti — kazda ¢innost za¢ina a konéi udalosti. Tim Ize méfit innost
nejen jako celek, ale i jeji jednotlivé vyskyty v realném Case. Je zde mozno realizovat
tfizeni pracovniho toku, ve kterém se ¢innosti stfidaji s udalostmi. Tyto modely procest,

které jsou na této urovni nazyvame dynamické (Michalko a Hadek, 2007, s. 28-29).
2.4.2 Prinosy procesniho Fizeni

Hlavnimi pfinosy procesniho fizeni jsou zvySeni rychlosti fizeni a zkraceni doby odezvy
na pozadavky zakaznika, dale jako sniZeni potieby fidici operativni prace, zvySeni vykonnosti
podniku, moZnost analyzovani procest a jejich zlepSovani, stanoveni jednozna¢né pravomoci

a odpovédnosti a v neposledni fade splnéni zakladni ¢asti pozadavkli norem fizeni jakosti ISO

9001 (Michalko a Hadek, 2007, s. 29).
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2.5 Podnikové procesy

Definice podle Repy (2006, s. 13) zni takto: ,, Podnikovy proces je souhrnem cinnost,
transformujicich souhrn vstupii do souhrnu vystupu (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo

procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje.

Tyto procesy jsou vzajemné propojeny do toku, ve kterém se pohybuje material,
informace anebo 1 pracovnici. Pfi zlepSovani procesu se Casto chybuje pii zlepSeni pouze
jednoho procesu (snizeni nédkladi na material) a timto se daji zhorSit ostatni procesy (nizsi
kvalita, produktivita). Na obrazku ¢. 7 jsou zobrazeny vzajemné propojené procesy planovani
a fizeni, ve kterych ptevladd pohyb a zpracovani informaci s procesy logistiky a vyroby,
dulezitym faktorem je tu vSak i pohyb materialu (Kosturiak, Cudovit, Krist'ak a spol., 2010, s.
16).
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Obr. 7: Ptiklad podnikovych procest (Kosturiak, Cudovit, Kri§tak, Marek a Jano§kova, 2010, s. 17)

Dale jsou pfi aplikaci procesnich pfistupii v podnicich vymezovany kli¢ové, pomocné
a Fidici procesy. Klicové procesy obvykle souviseji s vyrobky nebo sluzbami, které piidavaji
hodnotu pro zdkazniky. Pomocné procesy slouzi k podpote klicovych procest a je zejména
mozné vyuzit je v zajisténi outsourcingu. Tretim typem procest jsou procesy fidici. Mozna se
muze zdat, Ze by tyto fidici procesy mohly byt zafazeny do pomocnych procest, avSak oproti

nim, maji fadu zvlastnosti. Na rozdil od ostatnich, u fidicich procesti nelze jednoznacné stanovit
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vysledny produkt. Tyto procesy jsou rovnéz prufezové a jejich vystupem je ¢asto stanoveni

ukazateli a zpisobu méteni ostatnich procesii (Vachal a Vochozka, 2013, s. 443)
2.6 Nakup materialu

Pojem nékup je mozno chdpat i jako funkci — vyznamny tkol v rdmci souboru
podnikovych aktivit, proces — prib¢h dispozice s doddvanym zbozim, organizacni jednotka —
pracovni misto, kterému je piid€lena nakupni ¢innost. Nakup je v podstaté sluzbou a vysledek
nakupu je podminén vykony dodavatel, faktory ovliviiujicimi realizaci nakupu nebo

zdivodnénymi pozadavky nositelti potfeb uvnitt podniku.

Z hlediska nakupu je pod tento pojem zahrnuty nejen zékladni, ptipadné neopracované
suroviny, ale 1 riizné sestavy a polotovary nebo 1 hotové vyrobky. Objektem ndkupu mohou byt
také stroje a zafizeni nebo obchodni zbozi a sluzby. Hlavnim pfedmétem nékupni ¢innosti neni
pouze material v uz$im slova smyslu, ale kazdy fyzicky produkt a kazda sluzba, kterou nemtize

podnik sam vyrobit a je zavisly na externi dodavky.

Ukoly nakupu lze obecné shrnout i jako ujasnéni potieb, stanoveni velikosti a termini
potieby, hledani dodavateli, volbu dodavatele, tvorbu objednavky, kontrolu a ztétovani

dodavky, skladovani, vyskladnéni, sledovani spotifeby (Tomek a Vavrova, 2007, s. 273).

Nakup je predevSim proces ziskdvani surovin, materialu, polotovari a vyrobku
odpovidajici kvality, v odpovidajicim mnoZstvi, za pfijatelnou cenu, ve spravném case, od

spravného dodavatele (Tomek a Hofman, 1999, s. 23).
Nakupni proces ma i své ovliviiujici faktory, témi jsou:
e Podminky dodavky — urcité specifické dodaci 1 platebni podminky.
e Jakost — cilem je nakoupit kvalitni suroviny, za nejnizsi ceny.

e MnoZstvi — nakupovani velkého mnozstvi znamena i velké mnozstvi zasob
(zkaZeni, zastarani v ptipad¢ delSiho casu skladovani), mensi mnoZstvi znamena
vys$i jednicové naklady. Moznost koupit vyrobek od dodavatele, az si jej zdkaznik
vyzada.

nemusi mit poZadovanou kvalitu a sluzby.

o Cas — dillezitost v rozhodovani, kdy nakoupit material a sluzby. Material musi byt

dostupny, kdy je potfebny ve vyrobnim procesu, vyrobé nebo k dokonceni vyrobku.
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e Dodavatel — vybér dodavatele je jeden z hlavnich faktort, ktery vede k dobrému
nakupu. Peclivost pfi vybéru dodavatele je klicova (Tomek a Hofman, 1999, s. 24-

25).
2.7 Technicka priprava vyroby

Ukolem technické piipravy vyroby (dile jen TPV) je vécna, ¢asova a prostorova
struktura ptiprav vyroby. TPV mulze mit v praxi riznou podobu, ovlivityjicimi prvky mizou
byt zejména slozitost vyrobku, typ a charakter vyroby, tradice podniku a jeho technické
vybaveni atd. Na obrazku ¢.8 lze vidét TPV a jeji vztahy k ostatnim podnikovym utvarim, které

se téz podileji na vyrobé.

TECHNICKO- . .| TECHNICKA PRiPRAVA |, N .
HOSPODARSKE N i VYROBY N " RIZENT1aKOSTI
I
ZASOBOVANI D MARKETING N
Y 4 ‘ | | |
._J L] [
»| VYROBNE-DISPECERSKE |
ODDELENI M
UDRZBA v
PROVOZ 1 PROVOZ 2 PROVOZ 3
] [ —

Obr. 8: Pozice TPV e vyrobnim podniku (Michalko a Hadek, 2007, s. 42)

TPV se skladéd z n€kolika fazi, které se mohou pro rizné typy vyroby a rtizné druhy
produktt lisit, sem patii i tyto spolecné etapy:

e konstruk¢ni ptiprava vyroby,

e technologické ptiprava vyroby,

e materidlova pfiprava vyroby,

e organizacni ptiprava vyroby (Michalko a Hadek, 2007, s. 42-43).

25



2.7.1 Konstrukéni priprava vyroby

Tato ¢ast pfipravy vyroby navazuje jiz na prazkum trhu, ktery probéhl v ramci
marketingové Cinnosti firmy, a to znamena, ze je k dispozici piedstava o koncepci nového
vyrobku a jeho funkcich. Néplni této etapy je rozhodnuti o tvaru, rozmérech, konstrukénim

feSeni dil¢ich uzla i celé sestavy, vykonu a pouZzitém materialu.

Vysledkem této faze je zhotoveni technické dokumentace, ktera se sklada z vyrobnich
vykresii jednotlivych soucasti, z montaznich sestav vyrobku a skupin, ze schémat pro dilenské
a provozni ucely (kinematicka, elektricka, mechanicka aj. schémata), z konstruk¢ni rozpisky
(kusovnik), obsahujici soupis vSech soucéasti a materidll véetné jejich rozméri piesnosti

drsnosti povrchu, tepelného zpracovani i povrchové Gpravy.

Vystupem konstrukéni ptipravy vyroby jsou zaroveil technické podminky pro vyrobu,
provoz, zkouSeni a piejimani vyrobkl, vcetné navodu K pouziti, obsluze, udrzbé, piipadné

k jeho pteprave a uskladnéni (Michalko a Hadek, 2007, s. 44).
2.7.2 Technologicka priprava vyroby

Tato vyroba stanovuje zpusob, jakym budou provedeny jednotlivé operace. Béhem
téchto operaci se méni tvar nebo latkova podstata materidlii v pribehu jejich transformace na
kone¢ny produkt. Uréuje taktéz posloupnost operaci, vyrobnich strojii a zatizeni, na kterych
bude vyroba probihat, vCetné néstroji, piipravki, métfidel a kontrolnich stanovist. Kromé
vlastnich technologickych aspekti vyrobniho procesu a ekonomickych hledisek je soucasti

technologické piipravy vyroby také zajisténi bezpecnosti, hygieny a kultury prace.

Vystupem této etapy piipravy vyroby jsou technologické postupy (normy), které¢ uvadéji
sled jednotlivych technologickych operaci a pouzitych stroji, nastroji a naradi. Dale jsou to
normy spotieby materiadlu nebo normy spotfeby €asu. Z podstaty této piipravy vyroby vyplyva,
ze musi byt feSena v souladu s konstrukéni a materialovou pfipravou vyroby, téz je tieba vzit

Vv uvahu technické vybaveni pracovist'.

Tato ptiprava vyroby se také odliSuje, pokud se jedna o vyrobu kusovou, sériovou nebo
hromadnou. K vysoké produktivité a hospodarnosti vyroby je pfinosnou ¢asti zajisténi
technologi¢nosti konstrukce a technologickd normalizace. Vypracovani technologickych
norem urychluje pfipravu vyroby a zlepSuje jeji kvalitativni parametry, navic také sniZuje
naklady na pfipravu i vlastni vyrobu. ZvySeni hospodarnosti produkce 1ze rovnéz dosdhnout

1 uplatnénim typizace vyrobkl i1 vyrobnich postupl, coz umoziiuje vyrobci akceptovat
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pozadavky trhu na neustalé rozSifovani poctu vyrobkovych typt a fad (Michalko a Hadek,

2007, s. 44-45).
2.7.3 Materialova priprava vyroby

Do této etapy piipravy vyroby je zahrnuta nejen volba vhodnych surovin, ze Kterych
bude konecny vyrobek zhotoven, ale jde i o nalezeni seriézniho dodavatele, ktery bude

garantovat po celou dobu produkce stalou kvalitu doddvanych surovin za dojednané ceny.

Podkladem pro pracovniky materidlné¢ technického zasobovani pro objednavku
pozadovanych materiali od externiho dodavatele je vystup z konstrukéni vyroby (rozpiska
a vyrobni vykres). Rozpiska a vyrobni vykres obsahuji soupis vSech polozek, ze kterych se
skladaji montazni jednotky vsech stupiiti (soucast — dil — uzel — montazni sestava — vyrobek)

a vSechen pouzity material na vyrobek (Michalko a Hadek, 2007, s. 45).
2.7.4 Organizacni priprava vyroby

Cilem této faze ptipravy vyroby je sladit vSechny piedchozi etapy. Sladit je tak, aby
vlastni produkce vyrobku probihala plynule, nerusené¢ a co nejefektivnéji. Vystupem této
ptipravy vyroby je tedy stanoveni materidlového toku jednotlivych pracovist, dale intenzita
a rychlost na zékladé pozadovaného vyrobniho mnozstvi. Z planovaného objemu vyroby lze
pak na zékladé propoctl urcit pocet a strukturu vyrobnich stroji a zatizeni (jejich usporadani —
pfedmétné nebo technologické), pocet a umisténi meéficich, kontrolnich a registracnich
stanovist’ a také mnoZstvi a kvalifikaéni sloZeni pracovnikil, takzvany technicko-organiza¢ni
projekt. Kone¢nou fazi organizacni ptipravy vyroby je Casto ovéfeni navrhovaného feSeni

a odzkousSeni ovétovaci série (Michalko a Hadek, 2007, s. 45).
2.8 Rizeni jakosti vyrobki

Komplexné chapana jakost vyrobku predstavuje velice vyznamny faktor konkurenéni
vyhody, jelikoz se vyroba a ndkup podstatn¢ podileji na dosazené Urovni jakosti, je zapotiebi

sledovat i tésné vazby fizeni vyroby a fizeni kvality (Tomek a Vavrova, 2000, s. 335).
2.8.1 Jakost jako pojem

Jakost nebo také kvalita je definovana naptiklad jako zptlisobilost pro uZiti, jakost jako
shoda s pozadavky. Jakost je to, co za ni povazuje zakaznik, je to minimum ztrat, které vyrobek
od okamziku své expedice spolecnosti zplsobi. Jakost je mira vysledku, ktera muze byt

zatazena v riznych tfidach.
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Vychodiskem vSech snah o dosahovani a prokazovani kvality jsou jednoznacné

pozadavky zakaznikii. Kazdy produkt ma jako vysledek ¢innosti a procesti své interni a externi

zakazniky (Veber a kol., 2002, s. 18-19).

2.8.2

Jakost vyrobki
U kvality vyrobkii bychom se méli predevsim zaméfit na jejich:

¢ Funkénost — vyrobek je vyrabén pro konkrétni Gcel, uspokojuje zakladni predstavu

zékaznika.

o [Esteticka pisobivost — vnéjsi forma vyrobku reprezentovana tvarovym feSenim,
barevnosti, vzhledovou piisobivosti aplikovanych materiali. Nehraje u vSech
vyrobkil stejnou Ulohu. Tento pfistup k feseni estetické plisobivosti je oznacovan

jako design.

e Nezavadnost — zdravotni nezavadnost (absence cizorodych latek v potravinach,
makrobiotickd cCistota), hygienickou nezévadnost (neptfitomnost alergent),
bezpecnost (zamezeni styku s el. proudem, odolnost vic¢i naraztim), ekologickou
vhodnost (nezatézovani zivotniho prostfedi Skodlivymi produkty pii provozu,

recyklace).

e Ovladatelnost — vyrobek by nemél v zadném piipadé zatéZovat uZivatele

zvySenymi naroky na jeho fyzické i dusevni schopnosti.

e Trvanlivost — diive byl pozadavek na trvanlivost dominantni, vyrobky byly
zhotovovany tak, aby vydrzZely co nejdéle. Ted je upfednostiiovana stiedni doba

zivotnosti, takZe zdkaznik ma pfi ndkupu o této dobé zcela konkrétni piedstavu.

e Spolehlivost — je to schopnost vyrobku plnit veskeré funkce v jakémkoliv
okamziku, aniZ by nastala jakdkoliv zdvada. Tento pozadavek je u vyrobku pro

zékaznika samoziejmosti.

e UdrZovatelnost, opravitelnost — tyto pozadavky jsou specifické u rtznych
vyrobkil. Zakaznici vyzaduji, aby byla udrzba snadnad a jednoduchd, v nejlepsi
mozném piipadé, aby nebyla viibec nutna. Nastane-1i porucha, musi byt mozna
oprava a musi byt provedena pruzné na vysoké urovni (Veber a kol., 2002, s. 22-
23).
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Na obréazku €. 9 je zobrazeno schéma pozadavki na vlastnosti hmotnych produkti.

ESTETICKA
PUSOBIVOST

NEZAVADNOST

OVLADATELNOST

VYROBEK

OPRAVITELNOST

UDRZOVATELNOST

Obr. 9: Pozadavky na jakost produktu (upraveno podle Veber a kol., 2002, s. 21)
2.8.3 Rizeni jakosti

Na fizeni jakosti se Ize divat z hlediska vyrobniho procesu a jde predevsim o rozhodnuti
tykajici se jakosti vyrobku (standard), stanoveni standardizovanych postupti (technologickych
nebo pracovnich), které mohou zajistit dosazeni dané jakosti a v posledni fadé rozhodnuti

o zpusobech provadéni kontroly zpracovani (Tomek a Vavrova, 2000, s. 337).

Pokud bude piiprava vyroby nedostate¢na a bude nedostate¢né i zajisténi potiebnych
informaci, které se tykaji jakosti pro vyrobu, miZe to mit vazné disledky pro jakost vyslednych
produkti. Ve vyrob& to pak mohou byt nespravné zvolené nebo pouzité¢ technologické
a pracovni postupy, nespravné zvolené a nastavené standardy spotfeby ¢asu prace a materialu,
nedtsledné dodrZzovani velikosti davek nebo také chyby v méfeni (Tomek a Vavrova, 2000,

5. 338).

Pozadavky na fizeni jakosti vyrobniho procesu lze uvést do zakladnich fazi, kterymi
jsou pfiprava vyroby a vlastni vyroba. Do ptipravy vyroby jsou zahrnuty technické informace,
planovani servisu, ovéfeni prototypu, organizaci vyroby a organizaci odbytu. V samotné vyrobé
jsou pak zabéh (kontrola vstupd, napravnd opatieni apod.), béZnou vyrobu, a nakonec
skladovéni a dopravu (Tomek a Vavrova, 2000, s. 338).

o wr

Pro tizeni kvality se také vyuziva vSeobecnych technik a néstrojti fizeni jakosti (viz Tab.
1), které jsou urCeny napiiklad pro shromazd'ovani, uspofddani a nasledné vyhodnoceni

informaci, které vedou k naslednému zlepseni (Veber a kol., 2006, s. 263).
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Tab. 1: Piehled sedmi nastroji Fizeni kvality (Veber a kol., 2006, s. 264)

Nastroj Aplikace
Formularf pro sbér dat Sbira data o dané situaci, utiiduje a zpfehlediuje.
Vyvojovy diagram Ukazuje to, jak proces probiha (nebo by mél) tim, Ze jej

roz¢lenuje do jednotlivych kroki.

Diagram pri¢ina - nasledek Zobrazuje a utfiduje viechny mozné pri€iny 1 subpfi¢iny

v souvislostech, které ovliviiuji dany nasledek.

Paretiv diagram Naznacuje priority pii feSeni pomoci zobrazovéani podila

kazdé polozky na celkovém téinku.

Bodovy diagram Ukazuje a potvrzuje/vyvraci zavislost mezi dvéma

souvisejicimi soubory dat.

Histogram Zptistupfiuje a zpruhledfiuje ve formé sloupkového
diagramu nepfehledné zaznamy o jednom jevu, ktery

ukazuje vanabilitu, a zobrazuje momentalni stav.

Regulacni diagram Zobrazuje vyvo] sledované veliéiny v ¢asovém horizontu a

poskytuje informace o stabilité/nestabilité procesu.

2.8.4 Nastroje jakosti

Sedm nastroji fizeni kvality jsou jednoduché postupy, které byly diive pouzivany pti
zkouméni problémil v krouzcich kvality. Osvéd¢uji se nejen ve vyrobé, ale i v jakékoliv
operativni ¢innosti pfi hleddni souvislosti, vySetfovani pfi¢in, stanoveni priorit nebo hledani
moznosti zlepSovani.

Tyto nastroje fizeni kvality jsou zobrazeny jiz v tabulce €. 1 a zde budou rozebrany vice

do hloubky:

e Tabulky a formuldfe pro sbér dat zachycujici potiebné udaje, které mohou byt
Ciselné i neciselné. Jejich vyznam spociva v systematickém uspofaddani informaci
a vV moznosti plynule zachycovat nové tdaje o sledované oblasti. Kazda tabulka ¢i

formulaft slouzi vzdy ke konkrétnimu ti¢elu a musi obsahovat nezbytné nalezitosti:

> vlastni obsah,

» zpusob, jak jsou informace zjistovany,
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uvedeni pracovnika, odpovédného za zaznam udaju,

zpusob zaznamenavani (Cisla, symboly),

YV V VYV

Casové udaje o zdznamu,

» misto zaznamu.
Vyvojové diagramy se uzivaji ke znazornéni procesu a jejich vnitini struktury
standardnich symbola. Bézné jsou napiiklad textové editory (Word), které obsahuji
1 symboliku vyvojovych diagrami. Tyto diagramy (viz obrazek ¢. 10) se vétSinou
uzivaji pfi identifikaci a koncipovani procest a byvaji prosttedkem znézornéni
prubéhu procesu v dokumentovanych postupech systému fizeni jakosti. Lze je

pouzit tam, kde chceme 1épe pochopit slozitéjsi Cinnosti ¢i proces.

Pozadavek na Cesta k
akceptaci osobam
predmétu odpovédnym

plnéni za rozhodnuti

ANO | schydleni Zpozornéni
podpisem 7adatele a
dané &asti prihlageni do
systému
Y
NE
Dokument
pozadujici
dodatecné
prace

Obr. 10: Piiklad vyvojového diagramu (upraveno podle Schwalbe, 2011, s. 313)

Paretiiv diagram je zaloZen na tzv. Paretovu principu: 80% ndsledkii je zpiisobeno
20% pricin. Diagram pomaha urc€it priority, na které je potieba se sousttedit (na které
¢innosti, produkty, procesy) tim, Ze uspotrddd polozky podle cetnosti vyskytu
a stanovi relativni kumulované Cetnosti. V praxi je tato metoda uzita naptiklad pro
analyzu reklamaci, neshod a podobn¢. Paretiv diagram, ktery je zobrazen na
obrazku ¢. 11, predevsim ukéze, na které polozky je hlavni se sousttedit nejdiive.

Aby nasledné prispéli ke zlepSeni a na to, hledat spravna napravna opatieni.
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Obr. 11: Paretova analyza-Lorenzova kiivka (Veber, 2007, 5.148)

e Diagramy prif¢in a nasledka stopuji stiznosti na problémy s kvalitou smérem
k tkontim, které tyto potize zapfti€inily. Tyto diagramy jsou také znamy pod pojmy
diagram rybi kost nebo Ishikawovy diagramy. Zakladnim principem diagramu je
nazorné a strukturované zachyceni v§ech moznych pfi¢in, které by vedly nebo by
k danému nasledku vést mohly. Aby se daly dané pficiny fe$it, musi se nejdiive
najit. Nasledkem muze byt konkrétni situace, naptiklad neshoda, vada a podobné.
Cestu nasledku zachycuje vodorovna ¢ara zakonena Sipkou a na ni nanesené Sipky
zachycuji zakladni pfi¢iny, které jsou dale rozkladdny na dil¢i pfic¢iny. Toto
zachyceni se zobrazeno na obrazku ¢. 12. Celkové Ishikawliv diagram nefika, jak
problém fesit, ale jak se soustiedit na v§echny pficiny, ty poté rozebrat a nasledné

nalézt feSeni.

MATERIAL ZARIZENI LIDE

STROJE

q
PRISTROJE

q
e\, OSOBNI VLASTNOSTI

' —_—p PRAXE
e NASTROJE /ﬂ /1 / ‘—’ JﬂkOSt
— s \0ce)

VZHLED
. &
o
Q‘NI
&

METODY, POSTUPY PROSTREDI

KVALIFIKACE
DOVEDNOSTI

—,

Obr. 12: Ishikawiiv diagram pficin a nasledka (Veber, 2007, s. 149)
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Bodové diagramy neboli korela¢ni, jsou jednoduchou pomitickou pro orienta¢ni
zjistovani existence nebo neexistence zavislosti mezi dvéma veli¢inami. Naméiené
hodnoty se nanaseji na soufadnice a vyznaéi se bodem. Cim jsou datové body blize
diagonalni lince, tim vice spolu dvé veli¢iny souvisi. Body lze také prolozit pfimkou

nebo kiivkou (Veber, 2007, s. 145-149).

Histogram je sloupcovy graf (obr. ¢. 13) znazornujici rozdéleni proménnych
a kazdy sloupec znazorniuje jeden atribut charakteristiky problému nebo situace.
Vyska sloupce znazornuje frekvenci. Pokud je proces v obvyklém stavu, bude mit

histogram tvar zvonu, tzv. Gaussovy kiivky (Schwalbe, 2011, s 311).

50

40 +

30 +—

Cetnost

20 +

170 180 190 200 210 220 230 Dalsi
Tridy

Obr. 13: Histogram (Veber, 2007, s. 151)

Regulacni diagram na rozdil od histogramu, ktery znazornuje soubor namétenych
hodnot najednou Vv jediném ¢asovém okamziku, regulaéni diagram znazorni vyvoj
téchto hodnot v ¢asové posloupnosti. Studiem tohoto diagramu se da zjistit, jak
stabilni ¢i nestabilni byl proces v jednotlivych okamzZicich. Naptiklad zda na proces
Vv téchto okamZicich plisobily pouze ndhodné nebo i vymezitelni vlivy a jaké trendy

celkove proces vykazuje (Veber, 2007, s. 151).
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Na zacatku této kapitoly bude ptedstavena spolecnost MIROSTEEL s.r.o., kde bude
nejprve popsana historie i soucasny stav spoleCnosti, organiza¢ni struktura, hlavni
podnikatelska ¢innost ¢i strojové vybaveni. Dalsi ¢ast bude zaméfena na konkrétni vybranou

zakazku, jeji zanalyzovani a budou popsany 1 ptipadné zjisténé nedostatky s ni spojené.

Hlavni podnikatelskou ¢innosti spole¢nosti MIROSTEEL s.r.o. je CNC obrabéni
a zakazkova kovovyroba. Cela faze zakazky zacina u poptavky zakaznika, poté informace
putuji do obchodniho oddéleni, dale se piipravuje planovani zakazky, pokracuje to k nakupu
materidlu a ptipravé vyroby, nasleduje samotna vyroba, kontrola a kon¢i expedici celé zakazky

k zakaznikovi.

3.1 Predstaveni spolecnosti

MIROC T

CNC OBRABENI « ZAKAZKOVA KOVOVYROBA

Celym nazvem: MIROSTEEL s.r.o.
Se sidlem: V Horkach 1735/21 140 00 Praha 4 — Nusle
Provozovna: Nadrazni 1166, 671 72, Miroslav

MIROSTEEL s.r.o0. je mlada a dynamicky se rozvijejici strojirenska firma, zkusSenosti
jejich pracovnikll v oboru jsou letité a sahaji az do 90. let minulého stoleti. Jejich vyrobnim
programem je CNC obrabéni a zakazkova kovovyroba. Zakladem strojniho parku jsou CNC
obrabéci stroje, dale pak stroje univerzalni. Strojni park a jeho vybavenost se neustale vyviji
tak, aby firma byla schopna uspokojit pozadavky i téch nejnaro¢néjsich odbératelti. Firma je
svou presnosti, kvalitou, a pfedev§im dodrZzovanim terminii dodani schopna oslovit svého
potenciondlniho zikaznika nejen v jejich regionu, ale i v celé Ceské republice a zahraniéi.

Jelikoz MIROSTEEL s.r.o. je mens$i firma, ma moZnost pruzné reagovat na pozadavky pfi

kusové, ale i sériové vyrobé (Mirosteel, 2016a).

Ve spolec¢nosti vyuzivaji k technické ptipravé vyroby CAD/CAM software Autodesk
Inventor/InventorCAM. CAM software je integrovan do Autodesk Inventoru, proto je mozné

Vv ramci jedné aplikace vSechny obrabéci operace definovat, vypocitavat a ovéfit pfimo
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v parametrickém prostfedi 3D CAD Inventoru. VSechny 2D a 3D geometrie pro obrabéni jsou
plné¢ a bezchybné propojené s designovym modelem. Pokud zde poptipadé dojde k né&jaké
zmeéné na modelu, tak se vSechny CAM operace automaticky aktualizuji. Timto je proces
piipravy vyroby velice rychly a ptesny. Spolecnost MIROSTEEL s.r.0. spolupracuje také s MF
TRADE armatury a Pfiruby — CNC. (Mirosteel, 2016a).

Historicky vyvoj firmy:

e 02/2011 — vznik firmy,

06/2011 — nakup I. CNC,

e 05/2012 — néakup II. CNC,

e 06/2013 — nakup 3-osé¢ho vertikalniho obrabéciho centra,
e 12/2015 — nakup programu CAD/CAM,

e 11/2016 — certifikat GMS ISO 9001

e 10/2017 — nakup CNC/manudlniho soustruhu se syst¢tmem PROTOTRAK
(Vosttel, 2017).

3.1.1 Organizacni struktura

MIROSTEEL s.r.0. mé v soucasné dob¢ 5 zaméstnanct ve vyrobé, ktefi jsou proskoleni
pro obsluhovani CNC stoju. Spole¢nost zaméstnava zaméstnance vyucené v oborech mechanik
sefizovac, obrabé¢ kovl nebo eventudlné v oboru zamecnik. Majiteli spolecnosti jsou Michal
Formann a Vladimir Vostfel, ktery je souc¢asné i vedoucim vyroby a technologem. Jako vedouci
vyroby ma na starost celé oddéleni vyroby, pfes nakup materidlu aZ po expedici zakazky.
ManaZerem prodeje je pak Ing. Jaroslav Muska, ktery zaroven vede evidenci objednavek a stara

se 0 administrativu spolecnosti. (Muska, 2017).
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Obr. 14: Organiza¢ni struktura Mirosteel (zpracovano podle Muska, 2017)

3.1.2 Sortiment sluZzeb a vyrobku

Hlavnim vyrobnim programem firmy MIROSTEEL s.r.0. je predev§im CNC obrabéni
a zakazkova kovovyroba. Vyrabi kovové 1 nekovové soucasti, které se vyuzivaji hlavné ve
strojirenstvi nebo v energetice. Firma vyrabi produkty (polotovary) jako jsou naptiklad soucasti
stroju (htidele, femenice, pouzdra, vika, skiin€¢) nebo soucasti potrubnich systému (pfiruby,

kolena, rozboCovace, trubkova hrdla, prechody, T-kusy, zaslepky) (Vostiel, 2017).

Na obrazku ¢.15 je zobrazen naptiklad izolator vyrobeny z materialu Tecason S a na

obrazcich ¢. 16-20 jsou zobrazeny dalsi vyrobky vyrobené z kvalitni oceli.
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Obr. 15: Izolator (Mirosteel, 2016c¢) Obr. 16: Ukazka vyrobku 1/5 (Mirosteel, 2016c¢)

Obr. 17: Ukazka vyrobku 2/5 (Mirosteel, 2016c¢)

)

»

Obr. 19: Ukazka vyrobku 4/5 (Mirosteel, 2016c¢) Obr. 20: Ukazka vyrobku 5/5 (Mirosteel, 2016c¢)

3.1.3 Strojové vybaveni

Tato spole¢nost se také mize pochlubit svym strojnim parkem. V soucasné dobé vlastni

Ctyfi stroje specializované na CNC obrabéni.

Prvnim z nich je model frézovaciho centra YCM XV1020A a je zobrazen na obrazku

¢. 21. Tento stroj patii mezi 3-osé vertikalni obrabéci centra s dvojitym sloupcem pro

komplexni obrabéni. Tento model ma jedinecny navrh vietene IDD (Vostiel, 2017).
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Vietenovy motor je piimo spojen s vietenem a toto jedine¢né provedeni vietena IDD
uspesné snizuje hluk, chvéni a vibrace, které¢ se bézné vyskytuji u vieten pohanénych pasem
nebo ozubenymi koly. Vieteno je pohanéno motorem vietena FANUC s vysokym tocivym
momentem Vector Drive AC. Dale je sténa zasobniku hlavy symetricky navrzena, coz
umoznuje, aby cely zasobnik hlavy homogenné absorboval tepelnou roztaznost a zabranil
tepelné deformaci a odlamovaci polstai chrani loziska vietena pfed uvolnénim nastroje, coz

prodluzuje zivotnost vietena (Vostiel, 2017).

Dalsim model je ZPS S 50 CNC a ten je zobrazen na obrazku ¢. 22 a ¢. 23. Spole¢nost
vlastni momentaln¢ dva stroje téhoz typu, které se lisi v fidicim systému. ZPS S 50 CNC je
soustruznicky revolverovy soustruh a je uréen predevsim pro kusovou, malosériovou anebo
ptipadné pro sériovou vyrobu soucasti, které jsou soustruznického charakteru z ptirubového
anebo tyCového materialu do priméru 50 mm. Tento model je vybaven 12-ti polohovou
elektrickou revolverovou nastrojovou hlavou. V jednom stoji je obsazen fidici systém

Sinumerik, ve druhém systém FANUC (Vostiel, 2017).

Poslednim a nejnovéjsim strojem spole¢nosti MIROSTEEL s.r.o. je model XYZ
Proturn SLX 425/1250 mm od britské spole¢nosti XYZ Machine Tools a ten je zobrazen na
obrazku ¢. 24. Jedna se o soustruh uréeny pro kusovou vyrobu, ale souc¢asné je mozné ho snadno
naprogramovat i1 pro s€riovou vyrobu. Ram fady SLX je konstruovan jako zebrovany litinovy
monoblok a tuhost tohoto stroje ma vyznamny vliv na ptesnost, kvalitu povrchu a vykon pfi
obrabéni. K dal§im kvalitnim znaklm této fady patii i Siroké vodici plochy (kluzné vedeni),
které jsou povrchove kaleny a zajist'uji dostateCnou bo¢ni tuhost suportu. Stroj také disponuje
velmi kvalitnim a dostate¢né vykonnym pohonem s plynulou regulaci, ktery se stara o klidny
chod a ptiznivé ovliviiuje kvalitu obrabénych soucésti. Tato fada je vybavena fidicim systémem

ProtoTRAK (XYZ Machine Tools, 2017).
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Obr. 21: YCM XV1020A (Mirosteel, 2016b) Obr. 22: ZPS S 50 CNC 1/2 (Mirosteel, 2016b)

Obr. 23: ZPS S 50 CNC 2/2 (Mirosteel, 2016b) Obr. 24: XYZ Proturn SLX (Mirosteel, 2016b)

3.1.4 Bezpecnost prace, ekologie a certifikace

Firma pofada pravidelna Skoleni BOZP a pozarni ochrany. Tato $koleni jsou vedena
externim odbornikem a probihaji jednou rocné. Aby byla zajiSténa bezpecnost prace
zaméstnancl v pracovni dobé, jsou ve spolecnosti k dispozici ochranné bryle ¢i rukavice.
Zameéstnanec podle urcené denni ¢innosti je povinen nosit ochranny odév, jako jsou naptiklad
boty s tvrdou $pickou. Firma také béhem roku 2017 realizovala pro své zamé&stnance $koleni na

CNC programovani.

Spole¢nost nevlastni certifikat 1ISO 14001 v oblasti ekologie, avSak z tohoto hlediska se
snazi byt k Zivotnimu prostedi Setrna, bohuzel ani pti veskeré opatrnosti neovlivni vypousténi

Skodlivych latek, které vznikaji béhem vyroby.
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Nebezpecné odpady, které vznikaji pti vyrobé, naptiklad odpady z feznych kapalin, fesi
firma MIROSTEEL, s.r.0. pies externi spole¢nosti. Tiisky a ostatni kovovy material pak
posilaji do kovoSsrotu, Zelezo a nerezovou ocel tfidi zvIast, to stejné plati i pro plasty a plastové

odpady.

Ve firme vznika vétSinou nezpracovatelny material, zalezi vsak na typu vyroby. Obcas
vznikne material, ktery by se dal vyuzit pfi dalsi vyrobé, ten pak firma posild do specifické
spole€nosti na pretvofeni, jelikoz firma zatim nema dostate¢né technologie, aby tuto ¢innost

zastavala sama.

Z pohledu kvality firma drzi certifikat ISO 9001, ktery je platny do roku 2018.
MIROSTEEL, s.r.o. je drzitelem tohoto certifikdtu spolecné s pobockami MF TRADE
armatury s.r.o. a PRIRUBY-CNC s.r.0., kdy viechny tyto spole¢nosti maji stejného majitele
pana Michala Formanna. Oblast platnosti tohoto certifikatu se vztahuje na CNC obrabéni,
zakazkovou vyrobu, vyrobu piirub, potrubnich soucasti a obchodni Cinnosti. Certifikat je

v ptiloze 1. (Muska, 2017).
3.2 Prubéh zakazky podnikem

Jako ukazku jsem si pro tuto ¢ast analyzy vybrala zakazku pro spole¢nost AR BRNO,
spol. s.r.0., ktera objednava opracovani pozadovanych hrdel a také navarek. Pti této zakazce si
zakaznik dodava vlastni material a vykresy hrdel. Tato objednavka je v ptiloze 2. V objednavce
jsou zahrnuty dva typy vyrobkii a na obrazcich ¢. 25-28 jsou zobrazeny jako 3D modely

v programu InventrorCAM.

Obr. 25: Trubkové hrdlo 1/2 (Mirosteel, 2018) Obr. 26: Trubkové hrdlo 2/2 (Mirosteel, 2018)
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Obr. 27: Navarek M48 1/2 (Mirosteel, 2018) Obr. 28: Navarek M48 2/2 (Mirosteel, 2018)

3.2.1 Zakaznicka poptavka

Prvotni proces v prubéhu zakazky firmou je poptavka od zakaznika, tento proces se
podili na zhotoveni zakazky a také na uspokojovani potieb zékaznika. Tento proces je
realizovan bud pomoci slovniho domluveni prostfednictvim osobniho nebo telefonniho
kontaktu, anebo pomoci emailového Gctu, ktery ma na starosti manaZer prodeje v obchodnim
odd¢leni. I presto, ze firma piisobi na trhu teprve par let ma své stalé zékazniky a da se fict, ze
jejich spoluprace probiha na pratelské urovni.

Kazda pfijata poptavka je feSena pfes manazera prodeje a na zakladé casové narocnosti
se domluvi objednavka, ktera je vétSinou oficialné zaslana na emailovy ucet spole¢nosti spolu
s dalsimi dokumenty souvisejici s objednavkou. Se stavajicimi zdkazniky, se kterymi firma
dlouhodobé¢ spolupracuje, ma smluvené individualni podminky. Aby mohl obchodni vztah

probihat plynule, je diilezité uspokojit prospéch obou stran (Vostiel, 2017).

Cely proces zékaznické poptavky je zobrazen jako procesni mapa na obrazku €. 29.

41



Vytvofi[- 3

Rozhod uje

Obr. 29: Procesni mapa poptavky (zpracovano podle Vostiel, 2017)
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3.2.2 Objednavka

Po sjednani vSech obchodnich podminek je zaslana objednavka (procesni mapa na
obrazku ¢. 30) na emailovy ucet spoleCnosti. Objednavka vétSinou obsahuje specifikaci
zadanych vyrobkl nebo rovnou vyhotovené vykresy. Objednavka pro AR BRNO, spol. s.r.o.
obsahovala vykresy (ukazka vykresu v piiloze 3.) pro trubkova hrdla a navarek a také mnozstvi
pozadovanych kust jednotlivych vyrobkd. Trubkova hrdla v objedndvce se liSila typem a
V jednom piipadé také materialem. Material, pozadovany na vyrobu téchto vyrobku si zakaznik
zaslal sdm v ohledu na to, kdy chce mit zakazku vyhotovenou a v ohledu na narocnost celé
zakdzky. Ceny jednotlivych typt vyrobkll zakaznik znd, jelikoZ je obezndmen S cenovou

nabidkou z ptedchozi spoluprace (Vostiel, 2017).
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Sdéleni rozhodnuti
o piijatl

Sdéleni
obdréenc

Zasl&ni dokumentd
objedniviy

la
Zakaznik
Ermail

Obr. 30: Procesni mapa objednavky (zpracovano podle Vostiel, 2017)

Konec procesu
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3.2.3 Planovani

P1i pfijeti objednavky v obchodnim oddéleni jde dale objednavka k technologovi, ktery

naplanuje cely pribéh zakazky. Tento proces lze vidét na obrazku ¢. 31.

Zasila

_JR—
Manaier prodeje

S— —
WVedoud wyroby Wedouc! viroby

_—
WVedoucl vyroby

Obr. 31: Procesni mapa planovani (zpracovano podle Vosttel, 2017)
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Planovani je zaloZzeno na ¢asové narocnosti a také dle akutnosti objednavky. Firma je
schopna pruzné reagovat na pozadavky zakaznika a upfednostnit tedy nékteré zakazky, bez
toho, aniz by doslo ke zpozdéni terminu dodéni v ostatnich zakazkach. Pti objednavce pro AR
BRNO, spol. s.r.0. zalezelo na planovani u dodavky materialu, nebot’ si zdkaznik dodava vlastni
material. Zde bylo potfeba dohodnout termin dodani materidlu v zavislosti na vyhotoveni
objednavky. Zakaznik dodal material do tfi dnti od pfijeti objednavky a od piijeti materidlu byla

zakazka vyhotovena do jednoho tydne (Vosttel, 2017).

Na rozdil od této konkrétni objednavky, zakaznik, ktery si nedoda vlastni material, musi
také pocitat s celkovou casovou naro€nosti na objednani materidlu. Do tohoto casu se
zapocitava prijeti objednavky od zakaznika, poptavka u dodavatele materialu, dovoz materialu

do vyroby a poté nésledné planovani vyroby.
3.2.4 Nakup materialu

U tohoto procesu zalezi predev§im na dohodnuti obchodnich podminek mezi
dodavatelem materidlu a firmou, kterd pozadovany materidl poptava. Pokud firma
MIROSTEEL s.r.0. pfijme objednavku, kde neni zadano, Ze si zdkaznik dod4 vlastni material,
je firma povinna materidl nakoupit a ddle zahrnout naklady na materidl do celkové ceny
zakazky. Dodavatelé, u kterych firma objednava material jsou napiiklad STAPPERT CR, spol.
s.r.0., Primapol-Metal-Spot s.r.o0. nebo také Italinox, spol. s.r.o. (Vostiel, 2017).

Objednavatel materialu, pokud je to naptiklad sama firma Mirosteel, zahrnuje do ceny
materialu také dopravu do firmy, kde bude provedena vyroba. Zahrnuje se, jak doprava
realizovana firmou MIROSTEELS.r.0., pfepravni spole¢nosti nebo pieprava poskytnuta ze
strany dodavatele materialu, ktery si vSak zauctuje poplatek za dopravu. Ve firmé se
0 objednavku materidlu stara sdm vedouci vyroby. Ten vybere takového dodavatele, ktery
nabizi pozadovany materidl v poméru cena, kvalita a termin dodani. Upfednostiiovand je
pfedevSim cena a také termin dodani materidlu, jakost materidlu je dand normou (Vostiel,

2017).

Procesni mapu nakupu materialu lze vidét na obrazku €. 32.
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Obr. 32: Procesni mapa nakupu materialu (zpracovano pdle Vostiel, 2017)

3.2.5 Priprava vyroby

Ptiprava vyroby se neda jednoznacné popsat, nebot’ firma vyrabi zakazky na pfani

zékaznika, tudiz se v n¢kterych procesech lisi. Neexistuje tu Zzadny jednotny postup ve vyrobg.

Vyrobu planuje vedouci vyroby, ktery je zaroven technologem.

Hlavnim procesem v pfipravé vyroby je vytvofeni 3D modelu vybrané soucasti

v programu Autodesk Inventor. V integrovaném programu InventorCam se projektu;ji

jednotlivé operace soucasti. Operace probihaji pfes Simulaci obrabéni v pocitaci az po

generovani NC kodu, ktery se nasledné prenese do konkrétniho stroje a je pouzit pro vlastni

obrabéci proces (Vosttel, 2017).

Tento proces ptipravy vyroby je zobrazen na obrazku €. 33.
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Obr. 33: Procesni mapa piipravy vyroby (zpracovani podle Vostiel, 2017)
3.2.6 Vyroba

Aby mohla vyroba zacit, musi se nejdiive upravit material, ktery je o néco vétsi, nez je
potieba pro pozadovany vyrobek. Material byl dodan v kruhovych tyc€ich, proto je nutno ho
nejdiive rozdélit na jednotlivé ¢asti a kusy a k tomuto rozdé€leni je pouzita pasova pila. Az
jsou tyce rozdéleny, daji se do stroje, kterym je v tomto piipadé soustruznicky stroj S 50 CNC,
kde miiZze prob&hnout opracovani materialu na vyrobek. Nejprve je vSak potfebné nahrat do

stroje vytvoreny NC program pro dany vyrobek.

Ke stroji je pfifazen pracovnik, ktery kontroluje cely priabéh vyroby. Celou vyrobu tedy
obstarava stroj, ktery material obrabi do pozadovaného vyrobku. Prvni kus vyrobeny na stoji
je zkuSebni kus, ktery se pfeméti a zkontroluje, zda je stroj nastaven spravné a nebude dochazet

ke zmetkiim. Po zkuSebnim kusu uz je zahajena vyroba findlnich vyrobki.

Pro ukazku v zakazce pro AR BRNO je tieba vyrobit trubkové hrdlo DN 25 CSN
132305.1 v mnozstvi o 220 kusech a materialu P250GH. Priimér tohoto vyrobku je 50 mm
a celkovy Cas na vyrobu ¢inil 10,7 minut. V objednavce byla dalsi hrdla, jiného typu, priméru
a ¢asu, u jednoho hrdla se lisil i materidl. Poslednim vyrobkem v objednavce byl navarek M48
v.C. Tp6058524 v mnozstvi o 10 kusech a material byl totoZny s pfedchozim vyrobkem. Priimér

navarku je 160 mm s celkovym ¢asem na vyrobu 49,3 minut (Vostiel, 2017).
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Obr. 34: Procesni mapa vyroby (zpracovano podle Vostiel, 2017)
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Po vyhotoveni vSech pozadovanych vyrobka probéhne kontrola vedoucim vyroby, zda

jsou v8echny kusy vyrobeny spravné. Zde je v tabulkach ¢. 2 a 3 zobrazen technologicky postup

pro navarek a dale pro trubkové hrdlo. Cely tento proces je znazornén na obrazku ¢. 34.
Tab. 2: Technologicky postup-navarek M48 (Mirosteel, 2018)
TP ¢. 2017/128 ZMENY Poget listi:
MIROSTEEL gzmény | datum | provedi Typ: 1
T_ECHNOLOGICK Y POSTUP navarek M48  |Cislo tavby (taveb):
Vypracoval : Vyrobni &islo: Datum : Nézev : Mnozstvi : [Cislo vykresu : Material :
Viadimir Vostre! 6.11.2017 Ndvarek M48 | 10 ks Tp6058524 P250GH
Zpusob méfeni Datum a podpis /
Réadek PROVADENE OPERACE Méfidlo Cetnost poznamka
1. Ty€ kruhova P250GH D160mm Mérenim
Rezat na L=103+1mm Posuvné méridio 100%
Upnout polotovar do soustruhu do tvrdych &elisti.
2. SoustruZit Eelo s pfid.1mm, D150mm a sraZeni 45° hotové Mé&renim
Vrtat otvor D40mm Posuvné mé&fidlo
Soustruzit hotové otvor D110mm+R15mm, srazit hranu pro zavit
100%
pfepnout do soustruhu za obrobeny primér D150mm
3. SoustruZit hotové gelo na L100mm, (kos 60° Mé&fenim
SoustruZit otvor D43mm pro zavit M48, srazit hranu Posuvné méfidlo
Zhotovit zavit M48 100%
Odmasténi, vizualni kontrola
4. Nepfipustné: mechanické poskozeni, otfepy, rozdilnost povrchd, ulpivajici Vizualné
necistoty 100%
Rozmérova kontrola. Méfenim
5. Kontrola v8ech stanovenych rozméru dle vykresu s dodrZenim uvedenych Posuvné mé&fidio
toleranci 100%
Tab. 3: Technologicky postup-trubkové hrdlo (Mirosteel, 2018)
TP ¢. 2017/126 ZMENY Poéet lista:
MIROSTEEL gzmény | datum | proved! Typ: 1
TECHNOLOGICKY POSTUP DN25 PN63  |Cislo tavby (taveb):
Vypracoval : Vyrobni islo: Datum : Nazev : Mnozstvi : [Cislo vykresu : Materidl :
Vladimir Vostrel 2.11.2017 Trubkové hrdlo CSN 132305.1 220 ks | 2305 25-63 00 P250GH
Zpusob méfeni Datum a podpis /
Radek PROVADENE OPERACE Méfidlo Cetnost poznamka
1: Ty¢ kruhova P250GH D45mm Méfenim
Rezat na L=77+1mm Posuvné méfidlo 100%
Upnout polotovar do soustruhu do tvrdych Eelisti.
2. Soustruzit elo s piid.1mm, D45mm, sraZeni 45° hotové Méfenim
Vrtat otvor D27mm Posuvné méfidlo
Soustruzit hotové otvor D28mm, srazit hrany
100%
prepnout do soustruhu za obrobeny primér D45mm
3. Soustruzit hotové ¢elo na L75mm, ukosy 35° a 15° Méfenim
Srazit hranu v otvoru Posuvné méfidlo
100%
Odmasténi, Vizualni kontrola
4. Nepfipustné: mechanické poskozeni, otfepy, rozdilnost povrchu, ulpivajici Vizualné
necistoty 100%
Rozmérova kontrola. Méfenim
5: Kontrola v8ech stanovenych rozmért dle vykresu s dodrzenim uvedenych Posuvné méfidlo
toleranci 100%
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3.2.7 Sklad

Jelikoz firma nevyrdbi na sklad, nema proto vyhrazené zddné specidlni prostory pro
skladovani. Po dokonceni vyroby je vétSinou ihned zakazka vyexpedovana svému zakaznikovi,
maximaln¢ do nékolika dnti. Skladovéni zde probiha pouze formou palet a dle poctu a velikosti,

pak v ocelovych bednach nebo v papirovych krabicich (Vosttel, 2017).
3.2.8 Kontrola, expedice

V celém pribehu zakazky probihd prabézna kontrola, aby se piedchazelo chybnym

vyrobkiim (zmetkim) v kone¢né fazi vyroby (viz obrazek ¢. 35).

Zatdtek
procesy

Kontroluj

Kontrola celé

zakady

e
WVedouc! wyroby

Zalkazka
zkontrolovana

Volba dopravy
zakaziey

Doprava Vlastni doprava
sjednéna firmo zélkaznika

omlouwa

Domluven( terminu
dodanf

Domluven( terminu
dodanf

0 a
Vedoud vroby Vedoucl wroby

Termin
domluven

Expedice zakazky

Ukongent
procesuy

Obr. 35: Procesni mapa kontroly a expedice zakazky (zpracovano podle Vostiel, 2017)
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Kontrolu provadi vétSinou zaméstnanci piifazeni na jednotlivd pracovisté v prubéhu
vyroby a nasledné vedouci vyroby. Po dokonceni kontroly vyhotovenych vyrobki se vétSinou
voli typ dopravce a termin vyexpedovani. Jak probéhne dodani hotové zakazky, je vétSinou
uvedeno v objednavce, nebo nasledné smluvni dohodou telefonicky. Zakaznik si tedy voli bud’
svoji vlastni dopravu, prepravni spole¢nost nebo dodavku pfimo od firmy MIROSTEEL
(Vosttel, 2017).

3.2.9 Procesni mapa priibéhu zakazky vyrobou

Na obrazku ¢. 36 z programu ARIS express je graficky znazornén prabéh zakazky
vyrobou pro AR Brno a.s. Procesni mapa je rozdélena na dvé ¢asti pro lepsi Citelnost, které na

sebe navazuji.
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pfijata

Zasila

Wedoucl viroby

technologovi

Zaslani ohjendavky -

Ermail

Objednavka
zaslana
technologovi

Planuje

Wedaucl virohy

Technolog

Planovani zakazky

Zakazka je
naplanovana

WytvoFeni NC kddu
padle vikresd
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7 Dodéwa | ?

_7 Nahréva |

7 Wkl 4d4

7 DohliF

7 Kontroluje F 3 ?

7 Expeduje A ?

Obr. 36: Procesni mapa (zpracovano podle Vostiel, 2017)

3.3 Diagram pricin a nasledki

Pomoci diagramu pficin a nasledkl neboli Ishikawova diagramu, se budu snazit zobrazit

nedostatky zjisténé z analytické Casti.

52



3.3.1 NedodrZeny termin zakazky

Nasledek diagramu zobrazeného na obrazku €. 37 je nedodrzeny termin zakéazky. Tento
problém vznika hlavné v nedostatecné informovanosti zaméstnanci ve vyrobé a také

Vv nepichledném ukladani dokumentt k zakazce.

STROJE PRACOVNICI

Nedostateéna
Zastaraly stroj kvalifikace

Nemoc

Nedostatek zaméstnanci
Porucha

Casova vytizenost
NEDODRZENY TERMIN
! ZAKAZKY

Chybné informace

Pozdé vyexpedovany
material

Chybné informace

Selhani dopravni spoleénosti

Chybny _
postup PFijaty Spatné Gdaje

DODAVATELE

Chybné pfedané

informace
EXPEDICE

Obr. 37: Diagram pfi¢in a nasledkd: nedodrZzeny termin zakazky (vlastni zpracovani)
Hlavnim problémem, ktery vede knedodrzenému terminu zakazky je malo
zameéstnanct, a proto se nestiha v€as vyexpedovat zakazka. Zaméstnanci tak musi ziistat nékteré
dny i po pracovni dobé. Diky malému poctu zaméstnancti firma ptichézi o casové rezervy ve

vyrobé, které¢ by mohly byt ndpomocny, naptiklad pii ndhlé absenci pracovnika.

Dalsi zjisténou pfic¢inou z diagramu je navic Spatnd informovanost pracovnikil, nebo
predanych informaci. Zalezi také na dostatecné kvalifikaci zaméstnancti ve vyrob¢€. Dochazi
k nedorozuméni na pracovisti a v hledani dokument, které se ke kazdé zakazce musi zvlast
tisknout. K neptehlednému uchovani dokumentt by firma mohla piedejit, kdyby zvolila systém
na fizeni objednavek. Bez vhodného systému na fizeni zakazek, pak dochazi k nesouladu

u predavani informaci mezi vyrobou, dodavateli, nakupem a prodejem.
3.3.2 Dodany Spatny material

Pti¢inou tohoto problému je hlavné Spatnd informovanost lidi, chybné ukladani
informaci a souborti a objednani materialu. Jak jiz bylo zminéno Vv kapitole 3.3.1. bez vhodné
zvoleného systému pro fizeni zakazek nelze dale zefektivnit prib¢h téchto zakazek. Vétev
planovani v diagramu jasn¢ ukazuje, ze zde chybi systém, kde by bylo v§e pohromad¢ ulozeno
a zpiehlednéno. Tim vznika chyba ve vybéru dodavatele (ztrati se informace o dodavateli, ktery

byl vyhovujici), a tim pddem muze nastat ta situace, Ze se zvoli Spatny dodavatel, ktery zasle
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jiny material, nez bylo pozadovano. Touto prvotni chybou, vznikd také prodleva
u vyexpedovani vyhotovené objednavky, nebot’ se musi takovy materidl objednat znovu

a spravné. Na obrazku ¢. 38 je tato situace vyobrazena.

PLANOVANI PRACOVNICI

Nedostateény prizkum
Ztrata poznamkového bloku dodavatell

Spatné zadani
objednavky

Nejasna objednavka Spatné informace

Nedostateénd kvalifikace

Nedostateéna kvalifikace -
DODANY

SPATNY MATERIAL

PFijata chybni
objednavka Selhani dopravni

Chaos na skladé . .
spoleénosti

materialu

DODAVATELE

Zaména objednavek
na skladé

| EXPEDICE MATERIALU |

Obr. 38: Diagram pii¢in a nasledki: dodany $patny material (vlastni zpracovani)
3.3.3 Porucha stroje

Poruchy strojii jsou nedilnou soucasti vyrobniho procesu a je dulezité jim predchazet
a umét je rychle vyfesit. Pfi¢iny mohou vzniknout na samotném stroji nebo nevhodnou
manipulaci pracovnikii. Stroj mize ptestat fungovat naptiklad z neprofesionalniho zachazeni,
ktery je zpusoben Spatnou a nedostate¢nou kvalifikaci zaméstnancii. Dal$i moznou pti¢inou
poruchy stroje je jeho stafi, které neumoznuje, aby mohl vyrabét takovyto druh vyrobk, které

zrovna firma potiebuje vyrobit. Na obrazku ¢. 31 je tato situace zobrazena.

STROJE PRACOVNICI

Nedostatek
pracovnikd

Spatnd obsluha

Chaos na pracovisti
Zastaraly stroj

Chybné zvoleny Nedostateéna kvalifikace

Spatna ddriba
material

Porucha stroje

h

Chybné vytvoreni Chybné zveleny material
NC kédu
Kratké éasové

. . Dlouhé operace
rezervy mezi operacemi

Obr. 39: Diagram pfi¢in a nasledkd: porucha stroje (vlastni zpracovani)
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Aby firma piedesla problému se zastaralym strojem a dal§im komplikacim, které by
ohrozily a ¢asové omezily vyrobu, pofidila si stroj novy, jak jiz bylo zminéno v kapitole 3.1.3.
Potad je zde prostor pro zlepSeni v kvalifikaci pracovnikli. Proto je rekvalifikace zaméstnanctu

stale vhodnou volbou do budouciho rozvoje firmy.
3.4 Shrnuti analyzy pribéhu zakazky

Tato kapitola bakalaiské prace bude zahrnovat vSechny zjisténé nedostatky, které byly
v prubéhu analytické ¢asti zjistény. Tyto nedostatky nejsou nijak zdvazné, avSak kdyby se na

tyto nedostatky vice soustiedilo, celé fizeni zakazek by bylo mnohem efektivnéjsi.

Jelikoz firma nevlastni zadny systém, ktery by umozioval evidenci zakazek, piehled
skladu, informace od dodavatell, ¢i dohled nad kone¢nou expedici, funguje tu princip, Ze si
jednotlivi zaméstnanci informace tisknou anebo zde probiha komunikace prostfednictvim

emailu, kde jsou informace ulozeny.

Vsechny zakazky jsou tedy poslany na email, a aby K informacim méli piistup
1 zaméstnanci ve vyrobg&, musi se potfebny dokument vytisknout. Ve firmé funguje systém
fyzickych nastének, kde se podle Casu vyhotoveni urcité¢ zakdzky na nasténku informace

docasné vystavi a po vyhotoveni zakazky se dokumenty odstrani.

Firma se snaZi vyuzivat také program Microsoft Excel, aby se zmirnil fyzicky archiv
objednavek, avSak tento program neumoznuje dostate¢né propojit vSechny potfebné nastroje

pro fizeni celého pribéhu zakazky.

Ze zjisténych nedostatkl z predchozi kapitoly a obrazki ¢. 37-39 bude navrh na zlepseni
obsahovat navrhnuti vyhovujiciho objednavkového systému anebo systém pro fizeni celého

prib&hu zakazek, nebot” firma nevyuziva Zadny systém.

Soucasti nové zavedeného systému by bylo zavedeni nové metody fizeni v oblasti
objednavky a ndkupu materidlu a také v fizeni vyroby. To vSe by zalezelo na vybrani spravného
modulu systému. Pti zlepSeni tohoto procesu se pfedejde komplikacim s nedodrzenim zakazky

z diivodu pozdniho dodani materidlu a nasledné zpozdéni celé vyroby.
Dalsi zjisténé pticiny, které vedou ke zpozdéni expedice zakazky jsou:
e Spatna informovanost zaméstnanct,
¢ dodany Spatny material,

e porucha stroje,
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e kratké casové rezervy mezi zakazky,
e selhani piepravni spolec¢nosti.

Dalsi navrh by se mohl tykat otevieni nové pracovni pozice. Ve vyrob¢ je nedostatek
zaméstnancl a kazdy je potfeba pro vyhotoveni celé¢ zakazky. Kdyz tedy néjaky zaméstnanec

onemocni, vznikd mensi prodleni pro expedici zakézky a tomuto je tfeba piedejit.

Z celé kapitoly a ve vSech piipadech diagramu pficin a nésledkt je oCividny problém
V nedostatecné kvalifikovanosti zaméstnancti. Proto bude dalSim navrhem pieSkoleni

stavajicich zaméstnanct, aby se zefektivnil pribéh tfizeni zakazek.
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4 NAVRHY RESENI

Hlavnim cilem celé bakalatské prace je navrhnout takové opatieni, ktera by pomohla

odstranit zjisténé nedostatky spojené s prub&hem fizeni zakazek ve vybraném podniku.

Tato ¢ast bude obsahovat kompletni navrh na zavedeni vhodného software programu,
pro usnadnéni celého priabéhu zakazek, navrh doporuceni na vytvotfeni nové pracovni pozice a

navrh na preskoleni stavajicich pracovnikii.
4.1 Zavedeni programu PREMIER systém

Firma své zakazky fesi velice rychle, av§ak chybi zde systém, ktery by jim cely proces
usnadnil. Proto zde bude navrzen takovy systém, ktery by firmé do budoucna vyhovoval, jak

Z provozniho, tak i cenového hlediska.

Spole¢nost vyuzivad program Microsoft Excel, ve kterém fteSi a ukladaji urcité
informace, avSak dal§im zpisobem ukladdni informaci je napiiklad pozndmkovy blok. V tomto
ptipadé se muze stat, ze pfi predavani informaci mize dojit k zaméné, ¢i k uplné ztraté. To je
divod, aby se firma zajimala vice o vhodny systém, ktery by jim umoznil tyto informace
pfedavat a sdilet a vSe by bylo pohromadé¢ na jednom misté. Zpiisob zaznamenani
v poznamkovém bloku ¢i na vytisknutém papiru sice firm¢ vyhovuje, a proto by bylo zavedeni
méla zvazit sezndmeni se systémem. Z dlouhodobého hlediska to bude velmi vyhodné a povede
to k uspofe Casu. Jakmile se firma v systému dostate¢né zorientuje, neméla by pocitacova

evidence obsahovat zadny problém a fizeni zak4dzek by mélo byt rychlejsi a snadnéjsi.

41.1 PREMIER systém

PREMIER

SYSTEM

Vhodnym informa¢nim systémem by byl PREMIER systém verze Standard, ktery je od
stejnojmenné Ceské spolecnosti PREMIER systém a.s., ktery slouzi pro fizeni podnik a firem.
Zvoleny software je vyhovujici pfedevSim proto, Ze je vhodny zejména pro mensi podniky.
Pocatecni verze je zdarma, takze si firma miize ze zac¢atku vyzkouset, jak cely systém funguje

a nasledné dokupovat dalsi licence.
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Balicek PREMIER system START obsahuje naptiklad tcetnictvi, contolling, sklad,
mzdy, personalistiku a zdroje, zakazky a servis, fizeni vyroby a mnohem vice. Program lze
instalovat anebo jde také presunout na flash disk ¢i pfenosny HDD a lze ho pouzivat na

jakémkoliv PC ¢i Notebooku. Pocate¢ni verze je omezena maximalnim poétem zapisu a to do

1000 v deniku nebo 200 ve fakturach ¢i dodacich listech a 2 osob v personalistice (PREMIER

system, 2018a).

PREMIEER' \

| v.n‘XEIE ' D‘
y e /

Online podpora @

o

Uzivatelské jméno: 'SUPERVISOR

(User name)

Vstupni heslo:
[Password) 'l

Upravit [Change)

90 - 0K & xStmE:C

Obr. 40: Ukazka pfihlaseni do systému (PREMIER system manual, 2018a)
4.1.2 Modul zakazky

Nejvhodnéjsim vyuzitim pro firmu MIROSTEEL by byl modul Zakazky. Tento modul
propojuje vSechny cinnosti spojené s fizenim zakazek — planovani, realizace, sledovani,
analyzu a vyhodnoceni. Navic obsahuje flexibilni a alternativni prostiedi informacniho systému

a nabizi jakékoliv oborové feseni — resp. typ zakéazky.

Modul zakéazky by firmé umoZznoval nejen zdkladni a standardni ekonomické-nakladové
a vynosové sledovani zakazek, ale také nabizi marketingové (CRM) a managerské tizeni
zakazek. Toto by navic spolecnosti umoziiovalo operativné planovat jednotlivé tikony, kapacity
a ménit je pohotové s ohledem na vytizeni, zaznamenavat jejich realizaci, plnéni a provadét
vyhodnoceni ve vSech modulech informaé¢niho systému, kde vSude by zakazka vstupovala.
Modul také perfektné zachytava komplexni proces od vystaveni nabidky pro objednavku ¢i
realizaci zakazky. Cely proces logistiky navic doprovazi rozsifené moznost marketingového
sledovani zakazky, a to ve spojeni s CRM a S moZnosti provézani na externi dokumenty

(PREMIER system, 2018b).
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Samostatny modul zakazky lze rozdé€lit do nasledujicich ¢asti pro lepsi piehled pfi jeho
pouzivani:

e predmet zakazky,

e planovani zakazky, Casové harmonogramy,

o realizace zakazky, fakturace zakazky,

e sledovani, vyhodnoceni zakazky.

V predmétu zakazky se nachazi spousta dalSich vyhod. Je zde obsaZzena karta zakazky
¢i zélozky zakazky a dokladové fady, kde se zakazky déli dle typu v rdmci Cislovani, charakteru
¢i jinych parametrd (obrazek ¢. 41). Dale zde 1ze vyuzivat centralni archiv, ktery je uréen pro
externi dokumenty. Vicetrovitové ¢lenéni je pak vhodné pro strukturalni ¢lenéné zakazky délici
se na men$i zakazky. Dalsi moznosti je vyuzivat CRM z4znamy, kde jsou obsazeny zaznamy
o0 jednani s klientem, jeho obsah a vysledek jednani a jsou zde obsazeny také vSechny zdznamy

ptistupné ze zakazky (PREMIER systém, 2018Db).

IS

J Pridruzené doklady

Volné dokumenty: 7 v Auto-propoiet

ZakaZky 2 NezaloZeno |\ <F5> - aktualizovat
I|__! F12 Dohledat Pokladna
azhy <E0> Banka
Individusini | Poznamky | Usivatelske deie | Plén/Proces | Pravidia | WF /Préva | CAM/Posta | Prehiedy [ 2oty

éi5|0 zakézky: 72K '1 @ v Nadrazena zakazka: i‘ —Ostatni deniky |

Objednatel:  Zkiatka: [Spolegnost | | 2] &|| Obied. /7 Smiouva: |

Nazev zakazky: |Zakézka 1 MnoZstvi: Wydané FA
Wydané zéloh. list

Spolecnost Cena zakazky v Ké: Prijaté FA
- . s.ro.
Kantakrvsnt; B Cena zakézky v CM: : Pijaté z2loh lis
v 28 fijna 14 I Kurs CM (orientacni):
[702 00 Ostrava I Smlouva potvrzena  Objednano: [08.06.2017 . -
zahaieni termin spinéni  pocet Nhod Na'_)'dk ’odberat,
IC0: [20202020 DIC: =>| Pian: [08.06.2017 | . . [ Objednévky/ KS

Prijemce / vyfizuje: | Skute€nost: 1200 = | Kalkulace
Uzivatelské (idaje (povoluji se v glob. predvolbach - zakéazky) M'
Schyali L ek & Datum e c [
Prace na zak.
Kniha jizd

Skl prijemky
DL / Skl. videjky
Poptavky u dod.

M Gdaj

Priibéh zakazky: Poznamka: [ — Wyst. objednévky
Barva fadku v seznamu | E] Zaevidoval: [Jana Vesela
I~ Uzavieno Identifikatory | #77 #2f T asfT T nefT 0 as)
*CE r3| Bfnit P3| [ F4| S 35 v I]( ( ) )ﬂ @ [
Nova Kopie Zménit Smazat Zmény Tok zakazky

Obr. 41: Modul zakazky 1/4 (PREMIER system manual, 2018b)

Cast moduly planovani zakazky a ¢asové harmonogramy (obrazky ¢&. 42 a 43) zahrnuji
finan¢ni planovéni, planovéani servisnich a marketingovych tkoll, kde program obsahuje
nastavbu procesni zakazky, ktery umoznuje kapacitni a Casové planovani ukoli se systémem

automatického upozornovani anebo také planovani jednotlivych tkonii a praci zaméstnanct.
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Nalezneme zde také tvorbu harmonogram pro zakazku ¢i kalendar kol (PREMIER systém,
2018Db).

Harmonogram zakazek

+ Zobrazit denni harmonogram Filtr

" Zobrazit tydenni harmonogram

" Zobrazit souhrnny stromovy harmonogram Pouze procesy stiediska
e

¢ Zohrazit souhrnng za zakézku Boiom beaLivakon

" Zohrazit s rozélen&nim na jednotlivé procesy [—E]
|

" Zohrazit s rozélendnim na strediska

" Zohrazit s rozélenénim na jméno odpovédného
Pouze procesy odpovédného

Sledovat od data: [08.06.2017 | do:|08.07.2017 | 5]

v Zahmouti hlavni datumy zahéjeni/ukonieni z kary zakéazky Elsnované zahiied

v Zobrazitplan [ U neuzavienych posunout nespinéna plan [ —~ [
v Zobrazit skuteénost Planované ukonceni

[ ~

v Pouze zakazky této dokladove fady
I~ Zobrazit hodinové ddaje

Pouze zakazky nebo skupina zakazek: - l ];:_:_J I~ Neg.
[~ Pouze neukoncené zakazky Dosadit aktudlni |

I~ Povolit zadavani hvézdickovou metodou u zakazek (Napf. 2* nebo 2??1%)
] F2 X Esc
0K Zavrit

Obr. 42: Modul zakazky 2/4 (PREMIER system manual, 2018b)

(suedwané//uhdnbf. 20122014 - 27.07.2015 ) sy 0000, Zobrazen
= B Pian
Harmonogram zakazek Skutegnost
Y ElEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEIEEE]
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W 2050011 I S e i e e e e e e e e e
L[> 2050021 Sl e e s s
> 2050021 | R Y Y A A R A A A R N
[]> 2050023 |

Obr. 43: Modul zakazky 2/4 (PREMIER system manual, 2018b)

V realizaci zakazek a fakturace zakazek nalezneme pfirazeni zakazky k dokladiim pro
mzdy, sklady, dopravu, Gcetnictvi a finance, nebo napiiklad plnéni dil¢ich tkolti zaméstnanct,
fakturace zakdzky ¢i CRM zaznamy k zakazce. V této Casti modulu je také obsazena
automatickd fakturace zakdzky, kontrola fakturace vykoni nebo rozpousSténi nepiimych
nakladl. V posledni fad¢ Ize zde vyuzit pfenos potizenych dokladi k zakazce do ucetnictvi,
jako jsou mzdy na zakdzkach (skladové pohyby nebo automatické rozpusténi socidlniho
a zdravotniho pojisténi zaméstnavatele na zakazky dle poméru ¢astky zakazky) (PREMIER

systém, 2018Db).

Posledni ¢ast moduly zahrnuje sledovani a vyhodnoceni zakazky (obrazek ¢. 44), jako
je naptiklad tok zakézky, informace o zakazce, sledovani rozpracovanosti a c¢asovy

harmonogram, vlastni finan¢ni vykaz ¢i vyhodnoceni zakazky. Pfi vyhodnoceni zakazky je zde

60



ptistup k analyze ziskovosti, tvorbé mzdovych nékladt dle praci na zakazce nebo k veskerym
sestavam v programu umoziuji filtraci na zakazku, vybrané zakéazky ¢i skupinu zakazek, véetné

veskerych manazerskych a tcetnich piehledti (PREMIER systém, 2018b).

tel: | fax:

Serazeno podle ¢isla zakazky ) :
:ﬂ, = — -

J Pridruzené doklady
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Pokladna
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Ostatni deniky
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Prijaté Fa
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Wirobni soupisk:

Prace na zak.
Vyhodnotit objednavky l Kniha fizd

Skl. prijemky
DL / Skl vjdejky
Poptévky u dod.
Vyst. objedndvky

K <> P& o

Obr. 44: Modul zakazky 4/4 (PREMIER system manual, 2018b)

*[E F3

Nova

Bhitt F3

Kopie

@ 1|

Zménit Smazat

=
W ‘ Zmény

Do tohoto modulu by mohli své informace ¢i dokumenty vkladat jak manazer prodeje,
tak vedouci vyroby. Jednalo by se o data a informace, kterd jsou potitebna k jednotlivym
zakazkam. Nemuseji mit tedy vSe ulozené zvlast' a komunikovat pies email, ale jednani bylo

by na jednom misté s pfehlednymi informacemi o celé zakazce.
4.1.3 Modul fizeni vyroby

Pti pouzivani PREMIER system, by byl vyhodny také modul pro fizeni vyroby. Tento
modul zasahuje do oblasti technologické ptipravy vyroby a sbér pozadavkl pro plan vyroby
a planovani vyroby. Tento modul by mohl prvotné vyuZzivat technolog.

Cast modulu technologické piipravy vyroby se déli na:

e Ptiprava technologickych rozpisi vyrobki (Sablony) — je zde moznost evidence
Sablon vyrobki dle druhil nebo je moZno evidovat, jak materidlovou, tak vykonovou
skladbu, déle technologické postupy, certifikace vyrobkl a obrazovou dokumentaci

vyrobki.

e Piiprava Ciselnikli — ¢iselniky stroju a zatizeni, kooperaci a vykonti.
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e Cenotvorba a kalkulace cen vyrobkd — dle pracovisté (odpisy, spotieba energie),
stroje a zafizeni (odpisy, spotfeba energie), pracovni pozice (mzdové naklady),
kooperace (ndkladovost dodavatelskych vykonti) (PREMIER systém, 2018c).

Dalsi casti modulu je sbér pozadavkll na plan vyroby a pldnovani vyroby a jde zde

obsaZeno napftiklad:

e Sestavovani pozadavkii na vyrobu — jako zdroj je mozno volit pozadavky dle
nevykrytych rezervaci vyrobkl na expedi¢nich skladech, vytvofeni pozadavki
z modulu Zakéazky, a to na zéklad¢ objednaného objemu nebo také importem
pozadavkl z externich zdroji uzivatele ¢i pfimym zadanim pozadavkl uzivatele.

e Pfiprava Ciselnikii — kooperaci, vykon, strojl a zafizeni.

e Cenotvorba a kalkulace cen vyrobkl — pracovisté, stroje a zafizeni, pracovni pozice
¢i kooperace (PREMIER systém, 2018c).

Na obrazku €. 45 je zobrazena skladova karta z programu, kde je zndzornéno misto,

odkud jsou brany ceny do kalkulace.

Ix e . Yolné dokumenty: Ay, | Specifikace karty:
‘Ix Prohlizeni karty - o :\?\ [ Nadfazenékema > |
| 200 SKLAD- 10 NC - vazenj prlimér [CZK] 48,600 || ‘robek/polotovar
| : NC - FIFO [CZK]: 48,600 Kapacity virobnich linek
| Profil z PVC Mejnovejsi NC [CZK] 48600 -
| Nejnov. NC pfed korekei [C2ZK] 48,600 ||| Karasluieb
Aktudlni mnoZstyi: 150,000 |]inehiids se z8por & rezervace]
MnoZ. ve viech skladech: 150,000
i | Prodejni ceny | U Etovéni I Roztlenéni | Alternativni MJ | Dbaly | Crosseference ] Dstatni Altemativni sortimenty
Inv. Gislo: |300 Alter. vyhledévani | Platnost do roku:
Nazev: Profil z PYC Sort.: ? S
Jiny vyraz #1 (2] mJ Kg Pridiuzené doklady
Jiny vyraz #2 L2 L Pousivang potet desstinngc mist Procesy
Jiny vyraz #3 (7] | 3-de globéinich predvaleb - |
Kad zboZi dle celniho sazebniku EU:
Piivod - stat: ? Pivod - kraj: 7
. 2] J EAN=IC |
ka/kg: ka/kg: ‘ EAN | Komponenta £ablony
kg/Bal ||: E&riagiln[ Ealel’lif | tprl:i EAN128: | i Komponenta kalkulace
Bal./paletu ariabiini balenifpalet EAN bal.- | Kom OEI,
Umisténi Min. mnoZstvi-
Idedl. mnoZstvi Nabidku odbérat
Identifikéton: ﬁ'll ﬂZI ﬁ3| ﬂ4| ﬂEI Max. mnoZstvi m
UZiv. Gdaj #1 2] Ufiv. udaj #5: el | 74 Skl. pijemky
UZiv. idaj #2: 2] Ugiv. udaj #6: rd DL / Skl videjky
JEiv. daj #3: L2 Uziv. udaj #7: i Poptéavky u dod.
JZiv. idaj #4: L 2] UZiv. adaj #8: rd Vyst. objednévky
Barva fadku v seznamu | _] x Esc
Casové razitko: 2010110316551 BINSERSUPERVISOR# Storno

Obr. 45: Modul tizeni vyroby (PREMIER system manual, 2018c¢)
Technolog by poté mohl sdilet svou praci naptiklad s manazerem prodeje, aby byli oba

obezndmeni S celkovym priabéhem zakazky vcetné samotné vyroby.
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4.1.4 Modul nakup

Tento modul byl zvolen piedev§im z pohledu fizeni nakupu materialu od externich
dodavatelt. Je zde obsazeno flexibilni feseni pro nakup zbozi ¢i materialu. Firma by zde mohla
objednavat material dle objednavek ¢i dle nastaveni limitl maximalnich a minimalnich zésob,

kde je vSe automatizované s moznosti rychlych kontrol.

Modul také obsahuje potizovani piijemek na zakladé vystavenych objednéavek, rychly
a detailni ptehled o aktudlné€ objednanych polozkach a informace o stavu realizace objednavky.
Nejveétsi vyuziti je hlavné pro moznosti crossreferenci, kde je pfifazeni dodavatelii na karty
véetné katalogovych ¢isel a smluvnich cen a také moznost tvorby poptavek a automaticka
tvorba vystavené objednavky pro nejlepsi poptavku. Timto by se cely proces objednavky
materialu urychlil. Bylo by vSe uloZeno v systému a nemusely by se tvofit nové objednavky na
nakup materialu. V ptipadé zmény ceny nebo napiiklad typu materialu u jednoho dodavatele,
by systém pichodnotil vS§echny nastavené parametry a automaticky navrhne nového nejlepsiho

dodavatele.

Dals§imi moznostmi vyuzivani jsou elektronicka schvalovani vystavenych objednavek
a internich z4ddanek, provéazanost piijemek na pfijaté faktury, rezervace objednaného zbozi ¢i
materidlu, ¢astecna rezervace z celkového mnozstvi objednavky a mnohem vice (PREMIER

systém, 2018d).
4.1.5 Ekonomické zhodnoceni navrhu PREMIER system

Prvotni instalace PREMIER system START je zdarma, avSak po piekroceni limitu start
verze, je zde moznost dokoupit licence a pokraCovat tak v dal§im uzivani, pokud se systém
osvéd¢i. PREMIER nabizi hned nékolik balickt, které obsahuji jednotlivé moduly. Firmé by
mimo jiné mohl vyhovovat bali¢ek s ndzvem Sklad, zasobovani, fakturace. Tento balicek ma

dostacujici moduly, které by firma aktivné vyuZivala i nadéle. Jsou zde obsaZzeny moduly:
e pokladny,
e fakturace, odbératelé, dodavatelé,
o zakazky, stiediska,
e sklad, nakup, prodej, zdsobovani.

Kalkulace ceny bali¢ku pro jednu licenci €ini 13 590 K¢ a pocet licenci zavisi na poctu
pfihlaSenych pocitacli v systému. Pro firmu bych déle doporucovala dokoupit 3 licence

a naklady na toto pofizeni by Cinily 40 770 K¢ (PREMIER system, 2018e).
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Prvotni Skoleni a seznameni se systémem by zahrnovalo ndklady na praci externiho
specialisty, tedy zaméstnance od PREMIER system. Firmé by stacilo zakladni Skoleni, které se
jmenuje Junior konzultace a naklady jsou 890 K¢/h, déale naklady na dopravu a to 9K¢&/km
a také vyjezd specialisty k zakaznikovi, a to za 700K¢. Nejblizs§i pobocka PREMIER system
sidli v Ostraveé a vzdalenost do firmy MIROSTEEL ¢ini 208 km. Takze celkové naklady za
vyjezd specialisty by Cinily 2 572K¢. Dalsi néklady za Skoleni nelze odhadnout, nebot’ zde
zalezi na poctu zaméstnanct, ktefi by potiebovali zaskolit a také na ¢asové narocnosti. Kdyby
vsak firma uvazovala o tomto systému, celkova kalkulace Skoleni je na vyzadani pfimo na

strankdch PREMIER system.
4.2 Vytvoreni nové pracovni pozice

Tento navrh se bude tykat nové pracovni pozice do vyroby. Firma ma 5 zamé&stnancii ve
vyrob¢ a priabéh zakazek zvladaji. Pokud jeden pracovnik onemocni, nebo si vezme necekané

volno i na jeden den, cely pribéh zakazky je ohrozen z ¢asového hlediska a expedice.

Firma by proto méla zaméstnat dalSiho pracovnika ve vyrob&. Podminkou pro piijeti
nového zaméstnance je, aby mél vyuéni list alespon z oboru mechanik sefizova¢, obrabé¢ kovu
nebo eventualné v oboru zdmecnik. Firma by pak mohla zvefejnit inzerdt o nové pracovni
pozici na internetové stranky nebo na stranky novin. Tohoto nového pracovnika by firma sama

zaSkolila do pracovni pozice.

Ptinosy této pracovni pozice, by pro firmu znamenaly vytvofeni ¢asové rezervy mezi
zakazkami. Tedy dostate¢ny pocet zaméstnanct pro zvladnuti zakazek dle planovani a také
casovou rezervu, pii nahlé absenci jednoho pracovnika. Pii novém poctu, tedy 6 pracovniki by
se zvladala zakazka vyhotovit béhem pracovni doby a pracovnici by tak nadale nemuseli

pracovat pfescas. Toto vSak nejde zarucit pii vetsi zakazce.

Firma MIROSTEEL s.r.o. plati svym zaméstnancim 27 000 K¢ hrubého na mésic.
Firma by zfejm¢ zaméstnala mladého a bezdétného pracovnika. Naklady na tohoto nového

pracovnika by pak byly 36 180 K¢.
4.3 Navrh Skoleni pracovniki

Z vytvotenych diagraml pficin a nasledki v analytické casti, vyplynul problém
nedostate¢ného Skoleni pracovnikli ve vyrob€. Firma by proto méla zvazit rekvalifikaci

stavajicich pracovnikd.
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Firma si od zacatku své zaméstnance Skoli sama, avSak s pfibyvajicimi zakazkami je
toto velice narocné z ¢asového hlediska. Skolitel ve firmé je vedouci vyroby, kterd je velice
Casoveé vytizeny, tudiz by bylo lepsi najmou si externiho specialistu, a tim uSetfit na Casu

vedouciho vyroby a nasledném prodleni zakéazky.

Nejvhodnéj$im kurzem na rekvalifikaci zaméstnanct by byla Profesni kvalifikace —
obsluha CNC obrabécich stroji v Brn€, kde toto Skoleni provadi Stfedni skola technicka

a ekonomicka.

Rekvalifikacni kurz obsahuje normalizace, ¢teni vykresti, méfeni, technologie obrabéni
na CNC obrabécich strojich, programovani CNC stroji, néfadi, upinani néstroji CNC
soustruhit a CNC obrabécich center, upinani polotovart, obsluhu a sefizovani CNC strojt.
Cilem téchto kurzi je ziskat teoretické znalosti a praktick¢é dovednosti operatora CNC

obrabé&cich strojii (Centrum vzdélani vSem, 2018).

Formalni vystup tohoto pteskoleni by bylo osvéd€eni o ziskani profesni kvalifikace,
ktery by bylo pfinosem, jak pro vSechny zaméstnance ve vyrob¢, tak i pro samotnou firmu.
Néklady tohoto pieSkoleni jsou individudlni, dle poctu pracovnikli. Cena celého

rekvalifikaniho kurzu je tedy na vyzadani piimo u stfedni $koly, kterd kurz potada.
4.4 Shrnuti navrhové ¢asti

V této Casti jsou rozebrana takova doporuceni pro firmu, ktera by do budoucna
zefektivnila fizeni celého priubéhu zakazky. Prvnim navrhem je kompletni zavedeni programu
PREMIER system. V tomto navrhu jsou rozepsany funkce samotného softwaru a dale
doporucené jednotlivé moduly. Vybrané moduly jsou sefazeny podle dulezitosti a podle
nutnosti. V kazdé kapitole, ktera popisuje jednotlivy modul, jsou uvedeny informace, jak modul
pouZzivat, a co v8e obsahuje. Pfi prvotni instalaci by se méla firma naucit pracovat s moduly

zakazky, fizeni vyroby a nakup.

Druhym navrhem je pak névrh na vytvoteni nové pracovni pozice. Tretim a poslednim
navrhem je doporuceni pro pieskoleni nebo rekvalifikaci sou¢asnych zaméstnancti ve vyrobé.
Oba tyto navrhy pomohou firmé ke zlepseni vyrobniho procesu a celkového urychleni pribéhu

zakazek.
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4.4.1 Prinosy PREMIER system

Cas realizace zakazKky — pomoci zavedeni elektronické evidence zakazek, zde dojde
ke zvétSeni piehlednosti informaci o jednotlivych zakazkach a nemusi se FeSit komunikaci pies

email, vSe bude v jednom systému a tim, by se mohl urychlit celkovy Cas realizace zakazky.

Lepsi piehled o dodavatelich — v modulu ndkup, mize firma fidit své nakupy
materialu a komunikovat s dodavateli, nemusi tak v ptipadé vypadku jednoho dodavatele,
slozit¢ hledat nového, ale systém sam doporuci toho nejlepsiho, tim se dale uSetii Cas na dodani

materialu.

Administrativa — diky eliminaci papirové evidence a zavedeni elektronické se zlepsi a

zptehledni celkova administrativa ve firmé.

Vyrobni kapacita — pokud se zkréti celkovy Cas pribéhu zakdzek, zjednodusi se
administrativa, tak podstatnym piinosem by mohlo byt zrealizovani vétsiho mnozstvi zakazek

IV jeden Cas.

Fyzicky archiv — pokud se nebudou tisknout vSechny jednotlivé informace ke kazdému
bodu zakazky, vznikne vice mista v archivu a také bude ptehlednéjsi, ¢imz se zde budou

vyhledéavat potfebné dokumenty rychleji.

Prvotni ndklady na pofizeni tohoto systému jsou zdarma, po pifekroCeni limitu pak
doporucuji zakoupit 3 licence, aby mohla firma v uzivani pokracovat dale a naklady na potizeni
téchto licenci ¢inni 40 770K¢. Dalsi naklady spojené s timto ndvrhem jsou naklady na zaSkoleni
do tohoto programu. Celkova cena tohoto $koleni nelze urcit, nebot’ ceny jsou u kazdé firmy
individualni. AvSak naklady na dopravu a vyjezd externiho pracovnika z firmy PREMIER by
¢inily 2 575K¢, kde by specialista cestoval z Ostravy.

Z nakladového hlediska, je tento systém velice vyhodny a dostupny a po pofizeni nebo
obnoveni licenci by uz nebylo potieba zaSkoleni, nebot’ by pracovnici byli dostate¢né zaskoleni

uz pfi prvotni verzi.
4.4.2 Prinosy nové pracovni pozice

Casové rezervy — diky novému zaméstnanci, by mohly vznikat ¢asové rezervy mezi
zakazky, kde by pifi komplikaci jedné zakazky, bylo stdle mozné ji dokoncit v€as diky nové

pracovni sile, to by znamenalo také ulevu pro ostatni zaméstnance ve vyrobg.
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Zrychleni vyroby — pokud by novy zaméstnanec nezastupoval chybéjiciho, znamenalo
by to pro firmu dal$i pracovni posilu, a tim zrychleni vyroby zakazky a nebo nabrani novych

zakazek.

Pfi uvedeném predpokladu Vv samotném navrhu, by meési¢ni naklady na nového

pracovnika pro firmu znamenaly 36 180K¢.
4.4.3 Prinosy Skoleni zaméstnanci

Prezentace firmy — po rekvalifikaci pracovniki ve vyrob¢, by meéla firma
kvalifikovanéjsi certifikované zameéstnance, a tim by se stala atraktivnéj$i pro budouci
zakazniky.

Konkurence — z hlediska konkurence by firma stoupla na vyssi pozici a mohla si tak

upevnit lepsi pozici na strojirenském trhu.

ZlepSeni pribéhu vyroby — po zakonceni kurzu, by pracovnici byli natolik
kvalifikovani, aby se pifedchazelo chybam v prubéhu celého tizeni zakazky a nedochazelo ke

komplikacim na pracovisti.

Néklady na toto Skoleni se odviji od poctu zaméstnancli a na poctu hodin, potfebnych
K dostate¢nému ukonéeni kurzu. Cena celkového rekvalifikaéniho kurzu je individualni

a zjistuje se piimo na zadost firmy.
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ZAVER
Tato bakalafska prace je zamétena na ,,Priab¢h zakazky ve vybraném podniku®. Jako

podnik byla vybrana mlada a dynamicky se rozvijejici spole¢nost MIROSTEEL s.r.o., ktera

pusobi na trhu zhruba 5 let. Jeji obchodni ¢innosti je CNC obrabéni a zakazkova kovovyroba.

Préce je rozdé€lena na nékolik ¢asti. Na zacatku jsou uvedeny cile a metodika prace, kde
jsou predevsim popsany dil¢i cile a zminény program, ktery je pouzit v ¢asti analytické. Dale
nasleduje teoreticka ¢ast, kde jsou z pouzité literatury popsany jednotlivé oblasti souvisejici
s prubeéhem zakdzky podnikem. Jedna se ptfedevsim o zakazkovou vyrobu, fizeni vyroby,

technickou pfiprava vyroby nebo také nakup materialu ¢i jakost vyrobkd.

Nasledujici analytickd ¢ast je zaméfena predev§im na spolec¢nost MIROSTEEL, jeji
predstaveni a soucasny stav. Jedna se o zakladni udaje spole¢nosti, jeji sortiment vyrobkd,
strojni park a také organiza¢ni strukturu. Je zde popsan soucasny pribéh zakazky podnikem od
poptavky, ptes jeji planovani, vyrobu a kone¢nou expedici zakazky k zdkaznikovi. Cely proces
je pak zobrazen na procesni mapé¢ z programu ARIS express. Na konci této ¢asti jsou popsany

nedostatky, které byly zjistény Vv priib¢hu analyzy.

Posledni ¢ast této prace obsahuje vlastni navrhy feSeni. Cilem bylo navrhnout takova
opatieni, ktera by pomohla vylepsit nedostatky zjiSténé v analytické Casti spojené s pribéhem
zakazek. V této Casti bylo doporuceno piejit na elektronickou evidenci objednavek, aby se
zptehlednilo skladovani dokument ze zakéazek. Dale byl spole¢nosti doporu¢en vhodny
program na fizeni celého pribéhu zakéazek. V tomto ptipadé byl navrzen program PREMIER
system a popisuji jeho uziti a jednotlivé moduly, které by firma v budoucnosti mohla aktivné
vyuzivat. Dal§im navrhem a doporu¢enim pro firmu je zaméfit se na otevieni nové pracovni
pozice do vyroby. Novy pracovnik ve vyrob€ by byl pfinosem jak v urychleni celého priabéhu
zakazek, tak k vytvotreni mensi Casové rezervy mezi jednotlivymi zakazky. V poslednim navrhu
je doporuceno pieskoleni soucasnych pracovnikli ve vyrobé, aby se zefektivnil celkovy pritbéh
zakazek ve firmé. V této navrhové kapitole jsou rozepsana ekonomicka zhodnoceni a pfinosy

jednotlivych navrhu, které by mély pozitivni dopad budoucna pro spole¢nost do budoucna.
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Pfiloha 1: Certifikat spolecnosti MIROSTEEL s.r.o. (Mirosteel, 2017)

CERTIFIKAT

Norma

Reg. ¢islo certifikatu

Drzitel certifikatu:

Oblast platnosti:

Platnost:

Praha, 21.11.

AN

TOVRheinland

www.tuv.com

2016

Management
System
1SO 9001:2008

www.tuv.com
ID 9105088997

CSN EN 1SO 9001:2009
01 100 528 050447

Certifikacni organ systémi managementu

TOV Rheinland Ceska republika s.r.0.

Pekarska 621/7 - 155 00 Praha 5 - Ceska republika
potvrzuje:

MIROT T
= 00

MIROSTEEL s.r.o.
V Horkach 1735/21

140 00 Praha 4 — Nusle
1C: 29267781

s pobockami:
MF TRADE
MF TRADE armatury s.r.o. « V Horkach 1735/21 « 140 00 Praha 4 — Nusle

PRIRUBY - (

PRIRUBY — CNC s.r.o. « V Horkach 1735/21 » 140 00 Praha 4 — Nusle

CNC obrabéni, zakazkova vyroba, vyroba prirub, potrubnich soucasti
a obchodni ¢innost

Auditem, zprava €. 528 CZ 667, bylo prokazano spinéni poZadavk
normy CSN EN I1SO 9001:2009.

Tento certifikat je platny do 15.9.2018. - !
Ing. Petr Polasek

Certifikacni organ systému managementu
TUV Rheinland Ceska republika s.r.o.

EZ3E
v

[E]A
S 3144

A TUVRheinland’

Precisely Right.



Ptiloha 2: Objednavka AR Brno, spol. s.r.o. (MIROSTEEL, 2017)

AR Brno, spol. s r.o.
Odbératel

AR Brno, spol. s r.o. ' ISO 9001 -
Nadrazni 1240 R
671 72 Miroslav

I€: 25317803

?xc: 622%17903 ISO 383‘ Docavae!

sy oo A CN— MIROSTEEL s.r.0.
E-mail: arbomo@arbmo.cz V Horkach 1735/21
www.arbmo.cz 140 00 Praha 4 - Nusle

OBJEDNAVKA &. 170MR00261

LL-C iCestification

Objednavka &.: 170MR00261
Forma Ghrady: pfikazem \

Datum objednavky: 31.10.2017 gc, m1
Datum dodani: 10.11.2017 '

Doprava: viastni

Atest:

Oznateni dodavky Mno2stvi J.cena

Objednavam u Vas opracovani nasiedujicich hrdel

Hrdlo trubkové DN 25 PN 63 CSN 132305.1 20 0.00
Materi - F250GH

Hrdlo trubkové DN 25 PN 63 CSN 132305.2 1% 0.00
Matedl - P250GH

Hrdio trubkové DN 40 PN 40 CSN 132305.1 1 0,00
Matend - P2S0GH

Hrdio trubkové DN 40 PN 63 CSN 132305.1 4 0,00
Materidl - P2S0GH

Hrdlo trubkové DN 50 PN 40 CSN 132305.1 7 0.00
Materidl - P250GH

Hrdio trubkové DN 25 PN 63 CSN 132305.1 2 0,00
Materidl ; 16Mo3

Névarek M48 v.2. Tp6058524 10 0.00
Material : P250GH

Martin Rohlik
Vystavil:  rohiik@arbmo.cz
Mob.: +420 728 649 407

Vyos 2 Oochodnine repstiu, vedendno u Krayského Soudu v Brné. codll C. viotka 25088
— — AR Brrospol-s o

Exonomicky & nformadnd syssem POHODA



Ptiloha 3: Vykres-navarek M48 (MIROSTEEL, 2017)

© Duosan Skoda Power s.1.0. Confidential Information of Doosan Skoda Power 5.0, / Divéma informace Doosan Skoda Power 5.7.0.

1 |

[

Ver. |Proved - datum - popis zmény

/ Creator - Date - Change description

Ver.0

KURYLUK.JIRI - 11.08.2011

Ver.a

KURYLUK.JIRI - 13.08.2013
Zména svarového (kosu
Change of weld bevel

®150

()

®110

M48

A

-
_j
=

% Ra 6,3

Oznacit: M48 / 1.0425+N

a

<

o
45" wg
?

o)

ke

\\ S N ~
@
N
75
100

+0,5
1.5 ®110
rev. "a"
N i Ra 6,3
Nepledepsand tolerance Oznatenl drsnosti Tolrance zavit
6_@ Unspecified tolerances Roughness designation Thread tolerances
ISO 2768 - mK 1ISO 1302 1ISO 965-1
Vysracoval | Drau KURYLUK.JIRI Pt e skt
Kontroloval | Checked SVATA.PETR Schwili | Approved: PORUBCAN.IVAN
Technologitaost / Technologist:

Material konecny | Final matenat
1.0425+N |

Matenial vychoz! / Defaukt material

Cista hmotnost / Weight NETTO:

Piatné od / Vaid from:

9.395 09.01.2014

lecien

Navarek M48

Welded-on piece

Ad_i | Mtk | Scale 1:1 |Ust/SheetNa XXX | Listo/ Shests
Doosan Skoda Power |*"™ Tp6058524 "




