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Abstrakt

Tato diplomova prace se zabyvd vytvofenim a aplikaci metodiky na zlepSovani
vyrobniho procesu. Jsou zde analyzovany procesy pro prichod zakazky podnikem a
¢innosti mistra, na jejichz zaklad¢ byla vytvorena metodika pro soustavné zlepSovani
vyrobniho procesu a byla aplikovana na data ziskéna pti analyze. Na zaklad¢ aplikace

metodiky byla navrzena opatieni pro zlepSeni vyrobniho procesu.
Abstract

The aim of this diploma thesis is to create and apply a methodology to improve the
manufacturing process. Processes for the passage of a contract through the company and
activities of the foreman were analyzed. According to this analysis, a methodology was
created for continuous improvement of the manufacturing process. This methodology
was applied to the data obtained in the analysis. Based on the application of the
methodology, actions have been proposed to improve the production process.

Kli¢ova slova

vyroba, vyrobni proces, procesni analyza, Ishikawlv diagram, Paretova analyza,

zlepSovani procest
Key words

production, manufacturing process, process analysis, Ishikawa diagram, Pareto analysis,

process improvement
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Uvod

,Proces predstavuje ucelené aktivity, které obvykle vyzaduji ucast nckolika
¢innosti,...je to tok prace postupujici od jednoho pracovnika k druhému a v ptipadé

vétsich procesu pravdépodobné od jednoho oddéleni k druhému.* (1., str. 36)

,Podnikovy proces piedstavuje ¢innosti realizované ve firm¢, které obvykle
zahrnuji vice ¢innosti...¢innost piedstavuje dil¢i aktivitu, kterou obvykle vykonava

urcity pracovnik.* (1., str. 74)

Jak je patrné z ptedchozich citaci, veSkeré aktivity v podniku mohou byt
popsany jako podnikové procesy. Veskeré procesy a ¢innosti, které neptinaseji hodnotu
zakaznikovi, by mély byt eliminovéany, jelikoZ jsou plytvanim zdroji spolecnosti.
Jelikoz provoz je misto, kde skutecné vznikaji ptijmy, je potieba klast na n¢j vétsi diraz
nez na finanéni management, marketing, prodej nebo vyvoj novych vyrobkd.
Zaméfenim na vyrobni pracovisté se objevi nové pfrilezitosti, jak dovést podnik

k vétsimu tspéchu. (3.)

Podnikové procesy je potfeba neustale zlepSovat. ,,Béhem uplynulych dvaceti let
se stalo zvykem, ze podniky, nuceny svymi zakazniky, ktefi zadaji stale lepsi produkty
a sluzby, soustavné uvazuji o zlepSovani svych procest.“ (9., str. 15) Dal§im divodem
pro zlepSovani procestt mize byt i vlastni uvédoméni si nefunkcnosti i Spatné

funk¢nosti procest a touha zmenit tuto situaci.

,Management existuje proto, aby odstraiiovanim piekazek pomahal pracovistim
Iépe provadeét jejich praci...ManaZzefi spiSe povazuji vyrobni provoz za zdroj problému

a selhani, kde se vzdy vSechno pokazi, a zanedbavaji svoji zodpovédnost.” (3., str. 30)

Piedchozi citace v naSich podminkach stale plati. Je stale mnoho spole¢nosti a
manazerd, ktefi problémy vzniklé ve vyrob¢ vnimaji vzdy jako problémy ve vyrobé, ne
jako problémy v ni odhalené. Nepatraji proto po prapfiCinach probléml a malokdy

dojdou ke zlepSeni situace.

,»DneSni manazefi se Casto snazi aplikovat slozité nastroje a technologie a na

feSeni problémi, jez lze vyfeSit zdravym rozumem a s nizkymi néklady. Musi se
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vvvvvv

problémd.* (3., str. 3)

Jednoduché feseni je Casto také feSenim nejlepSim. Neni tfeba kupovat novou
vrtacku, kdyz sta¢i koupit ¢i upravit vrtak, ktery jiz mame. Stejné tak neni nutné
investovat velké mnozstvi penéz do novych vyrobnich prostor, kdyz je mozné

efektivnéji vyuzit staré prostory.

Kaizen je sjednocujici mySlenka vSech postupi, systémi a nastroji vytvofenych
V japonské ekonomice b&hem poslednich desetileti. Jejim hlavnim sdélenim je délat
véci lépe. V pozadi je pochopeni skutecnosti, Ze vedeni kazdé spolecnosti musi usilovat
o uspokojeni potfeb zakaznika, chce-li vytvaret zisk. Kaizen je strategii zdokonaleni,
ktera zastava nazor, ze vSechny aktivity by mély v kone¢ném dusledku vést ke zvysené

spokojenosti zakaznika. (4.)

Zakladni filozofii Kaizen je délat spoustu malych kriackt, misto jednoho velkého
skoku (3.). Proto, zvlast v soucasné dob¢ ekonomického utlumu, je tfeba hledat
prilezitosti 1 pro malad zlepSeni, kterd nejsou ekonomicky pfili§ naro¢na, a v souctu za

mnohem nizsi cenu dosahnou stejnych ¢i lepsich vysledka.
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1 Cile prace

Hlavnim cilem této prace je vytvoieni metodiky na zlepsSeni procesu vyroby ve
spole¢nosti Ondfejovickd strojirna a.s., a to se zaméfenim na Cinnosti provadéné
hlavnim mistrem vyroby. Spole¢nost plsobi v oblasti strojirenstvi se specializaci na
zakazkovou vyrobu. V posledni dobé ma vsak potize s plynulosti vyrobniho procesu a
schopnosti pfesného planovani na delsi casové obdobi. Vedlejsim cilem této prace je
aplikovat tuto metodiku na data ziskand v pribéhu analyzy procesi podniku a

navrhnout opatieni pro zjiSténé skutecnosti.

Préace je rozdélena do Ctyf Casti. V prvni Casti je analyzovana soucasna situace
v podniku. V druhé ¢asti jsou rozebrany teoretické zaklady procesni analyzy, fizeni
vyroby, technické piipravy vyroby a analytické metody. Ve tfeti ¢asti je vytvoiena
metodika pro zlepSovani vyrobniho procesu a jeho aplikaci na data ziskana v analytické
Casti. Ctvrta Gast obsahuje zhodnoceni vytvofené metodiky a navrhii na zlepSeni situace

Y4

ziskanych aplikaci metodiky na data ziskana v analytické ¢asti.
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2 Analyza soucasné situace

Analyticka Cast je zaméfena na analyzu realizacniho procesu ve spolecnosti a
detailni analyzu vyrobniho procesu. V ramci detailni analyzy je popsan i proces
technické ptipravy vyroby. Protoze jde o kusovou vyrobu, a nejsou v mnoha ptipadech
zaznamenany potfebné udaje pro stanoveni ztrat ve vyrobnim procesu, je v diplomové
praci detailn¢€ rozebrana prace mistra. V ramci feSeni byly naméteny doby jednotlivych

¢innosti mistra, a na nich jsou identifikovany hlavni ztraty, ke kterym dochazi pti fizeni

vyroby.

2.1 Popis spolecnosti

2.1.1 Zakladni informace
Jméno spoleCnosti: Ondrejovicka strojirna a.s.
Sidlo spole¢nosti: Salisov 49, Zlaté¢ Hory - Ondiejovice
Pravni forma: Akciova spolecnost
Zakladni kapital: 2.000.000 K¢
Datum zalozeni: 01. 02. 2010
1CO: 290 26 008
Obor podnikéni: Strojirenstvi
2.1.2 Historie spolecnosti

Ondrejovickd strojirna a.s. byla zalozena 01. 02. 2010 spojenim dvou
spole¢nosti — Ondfejovické strojirny s.r.o. a Fagonia Consulting a.s. Ondiejovicka
strojirna s.r.o. byla zalozena v listopadu 1993 vramci Velké privatizace. Historie
zavodu saha do roku 1899, kdy v Ondfejovicich vznikla spole¢nost Hassman a syn.
Zakladni kapital zapsany v obchodnim rejstiiku ¢ini 2.000.000 K¢, a je rozdélen do
2.000.000 akcii o jmenovité hodnoté 1,-K¢. Spole¢nost je specializovana na zakazkovou

vyrobu tlakovych nadob, provadi vypocty a obstardva vykresovou dokumentaci. Témeét
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90% produkce spole¢nost exportuje do zahrani¢i, a to predevsim do Ruska, Béloruska a
dalsich zemi byvalého Sovétského svazu, n¢kolik zakdzek smétovalo do Finska a Indie.
Spole¢nost dale rozviji své aktivity v zemich Jizni Ameriky, pfedevsim Brazilie. Dale
vlastni opravnéni vyrabét technickd zatizeni pro jadernou energetiku a je monopolnim
vyrobcem bezucpavkovych Cerpadel. Pusobi v oblasti chemického, petrochemického,
energetického, potravinarského, farmaceutického, vodohospodaiského a hutniho
primyslu. Vzhledem Kk vysoké technologické naro¢nosti vyrabénych produktd je
spole¢nost vlastnikem Sirokého portfolia certifikati, jako ASME U stamp, ASME U2
stamp, normy GOST RazreSenie 2005 RF, ISO 9001 ¢i ISO 18001.

Ondrejovicka strojirna je na trhu velkou fadu let a vybudovala si velmi zvu¢né
jméno. Jeji produkce je zakdzkova a kazdy kus je origindlem. Zakaznicky segment

spolecnosti je tvofen pievazné stalymi a dlouhodobymi zakazniky.

2.1.3 Vykonnost spolecnosti

Tabulka 1 - Indikatory finan¢ni vykonnosti

Indikatory finanéni vykonnosti

2006 2007 2008 2009 2010 2011

Pramérny prepocteny pocet

zaméstnancl 78 78 78 81 76 80
Trzby (1.000 K¢) 142955 | 216972 | 173527| 209 835 66 663 | 122 805
Cisty zisk (1.000 K¢) 5074 17 767 18 272 21506| -26072 -8 108
Pfidana hodnota na

zaméstnance 417 647 755 981 265 441
ROA 6,00% | 23,70%| 16,20%| 11,40%| -15,30% -2,90%
Celkova likvidita 1,32 1,78 1,51 1,26 1,46
Pohotova likvidita 0,59 0,78 0,73 0,45 0,89

V tabulce 1 jsou zobrazeny indikatory vykonnosti spole¢nosti za roky 2006 az
2011. Spojeni ukazatelii likvidity za roky 2009 a 2010 je zpiisobeno prodlouzZenim
finan¢niho roku z divodu fize spolecnosti. Jak Ize z tabulky vycist, je spole¢nost po
finan¢éni strdnce velice stabilni. V roce 2009 dosahla spolecnost zatim nejlepSiho
vysledku ve své historii, kdy vzrostl zisk o 15% ve srovnani se zakdzkami, které o 11%
poklesly. V roce 2010 byla spole¢nost naplno zasazena finan¢ni krizi, coz znamenalo

meziro¢ni pokles vyroby tlakovych nadob o 42%. Celkovy objem vyroby zistal
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zachovan, ale jednalo se hlavné o malé objednavky, které nedokéazaly pokryt fixni
naklady, coz spole¢nost uvrhlo do ztraty. V roce 2011 doslo ke zna¢nému zlepSeni této
situace, trzby spolecnosti mezironé vzrostly témét o 85% a objem vyrobenych zatizeni
se vratil na uroven roku 2009. V prubchu roku dale doslo k vyznamnym vydajim pro
vystavbu nové vyrobni haly, ktera byla dokoncena v roce 2012, ¢imz doslo
k vyznamnému navyseni vyrobnich kapacit spole¢nosti. Plan vyroby pro rok 2012 byl

stanoven ve vysi 310 mil. K¢, pro rok 2013 byl stanoven na 230 mil. K¢, a je napInén
konkrétnimi zakazkami.

Vyvoj trzeb a zisku

350 000

300 000 /»\
250 000
o

"¥J 200 000 W //
8 150000
E 100 000 \\///
50 000
\./.
-50 000

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013
==Trzby 142955 | 216972 | 173527 | 209835 | 66663 | 122 805 | 310 000 | 230 000
—m—Cistyzisk| 5074 | 17767 | 18272 | 21506 | -26072 | -8108

Graf 1 - Vyvoj trzeb a zisku

V grafu 1 je graficky znazornén vyvoj trzeb a zisku ve spole¢nosti spolu

S planovanymi trzbami pro piisti obdobi.

2.1.4 Predmét podnikani

e Zamecnictvi
e Obrabécstvi
e Montaz, opravy, revize a zkousky tlakovych zatfizeni a nddob na plyny

e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v §1-3 Zivnostenského zadkona

V ramci feSeni diplomové prace se zaméfim na vyrobu tlakovych nadob.
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2.2 Globalni analyza

2.2.1 Organizacni struktura

Statutarnim organem spolecnosti je predstavenstvo, které¢ mélo k 1. 3. 2013 tii
¢leny. Jménem spole¢nosti jednaji predseda a mistopiedseda spole¢n¢. Dozor¢i rada ma

dva Cleny.

Organizaéni strukturu spolecnosti vyjadiuje nasledujici obrazek €. 1.:

Projektovy
koordinator

Predstavitel Reditel
managementu Spravce ICT Sekretarka

ISM spole¢nosti

Usek skladovani
ainterni Usek udrzby Ohchodni tsek
logistiky

Usek fizeni
jakosti

Ekonomicky

Usek TPV Vyrobni Usek .
usek

Vedouci
ekonom

Obchodni

veditel Vedouci URJ Vedouci TPV Vedouci vyroby

TeChnO|og
Skladnik technicky Rozpisar Dilensky mistr Sargg;t i ha
pracovnik
EXI?mI . o ky Mistr PV, Mzdova Ucetni,
egpEEes il e 4 in r dispecer pokladni
technik
Vedouci WS (YIR)
Vedouci odbytu konstrukce dl!enskyi Kantynska
planovac

Vedouci nakupu

Vedouci skladu Hlavni mechanik

Skladnik RM Mistr adrzby Vedouci 0U Inspektorkvality

Samostatny

Vydejci naradi

Referent nakupu

Obrazek 1 - Organiza¢ni struktura podniku

Projektovy koordindtor mé4 na starosti vypracovani zadosti o granty Evropské

Unie, a v ptipad¢ uspéchu ma na starosti fizeni projektu.

Usek skladovani a interni logistiky ma na starosti uloZzeni materidlu a jeho
transport v podniku. Skladnici zodpovidaji za spravné skladovani materidlu a také za
jeho spravné oznaCeni. Skladnik RM zodpovidd za skladovéani, evidenci a vydej
nehutniho materidlu. Nehutnim materidlem se rozumi materidl, ktery nevstupuje ptimo
do vyroby (napt. kancelafské potieby, toaletni papir, Srouby). Vedouci skladu
zodpovida za evidenci hutniho materidlu, zpracovava plan manipulace na nasledujici

16



den a zodpovida za evidenci, vyhodnoceni a pfijimani opatieni v problematice defektti a

poruch manipula¢ni techniky.

Usek udrzby zodpovida za evidenci poruch, zajistuje jejich realizaci ve vlastni
rezii ¢i ndkupem sluzeb. Zodpovida také za vytazeni porouchané¢ho nastroje a po jeho
opravé ho vydava zpét. Do jejich zodpovédnosti patii také planovani a zpracovani

preventivni udrzby.

Obchodni Usek zodpovida za piijem a zpracovani zakazek, tvorbu obchodni
smlouvy, komunikaci se zakaznikem a expedici hotovych vyrobkii. Zodpovidaji také za

nakup materidlu a kalkulaci zakazek.

Usek Fizeni jakosti zodpovida za vstupni kontrolu materialtt do vyroby, kontrolu
atestli, mezioperacni kontrolu, vystupni kontrolu a evidenci kontrol, destruktivni a

nedestruktivni zkousky, stavebni a tlakové zkousky, inspekce a kalibraci métidel.

Zodpoveédnost useku TPV zacina piijmem vykresové dokumentace. Vedouci
konstrukce kontroluje, zda vykresova dokumentace obsahuje informace pro vyrobu a
dodrzuje zadani technologického feseni pozadovaného zakaznikem, a poté zodpovida za
piredani dokumentace do vyroby. Rozpisat zodpovida za vytvotfeni rozpisu materialu,
technolog zodpovida za vytvofeni technologické a pravodni dokumentace.
Technologové také tvoii programy pro vyrobu na NC strojich. TPV zodpovida také za
revize vykresové dokumentace, prepracovani vsech dokumentti, kterych se revize dotkla

a jejich distribuci na piislusna pracovisté.

Ve vyrobnim tseku ma za planovéani a fizeni vyroby zodpovédnost vedouci
vyroby. Za koordinaci a kontrolu planu odpovida dispecer, za fizeni na provozech
odpovidaji mistfi. Vydej¢i naradi zodpovida za naradi ulozené na vydejné, za vydavani

a pfijimani naradi.

Ekonomicky usek zodpovidd za spravné fungovani podniku po ekonomické
strance. Jednd se pifedev§im o spravnost ucetnictvi, pocitani a vyplatu mezd,

vystavovani faktur, chod a zasoby kantyny.
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2.2.2 Mapa procesil

Prvnim krokem byla analyza prichodu zakazky Ondiejovickou strojirnou.

Analyza zobrazena na obrazku ¢. 2.

Obrazek 2 — Procesni mapa priibéhu zakazky podnikem

Piijeti poptavky

Piijem pisemné poptavky provadi sekretarka, telefonickou ¢i osobni poptavku
provadi pracovnik obchodniho useku. Poté je objednavka zapsdna do informacniho
systému Syteline a je ji pfidéleno ¢islo. Vystupem je slozka poptavky, ktera obsahuje

informace o poptavce

Zpracovani nabidky

Vstupnim dokumentem je obsah slozky poptavky, ktera obsahuje informace
poskytnuté potencidlnim zakaznikem. Je provedeno ptezkoumani poptavky, za které
zodpovidd obchodni feditel, spolupracuji s nim dle potieby vedouci TPV, Néakupu,
Vyroby, useku fizeni jakosti €i svarecsky inzenyr. Cilem piezkoumani poptavky je
zjistit, zda je spole¢nost technicky a kapacitné schopna vyhovét pozadavku zakaznika.

Ptipadné se tesi, jakym zplisobem je mozné uspokojit zdkaznikovy pozadavky pomoci
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kooperaci. V ptipadé¢ drobné zakazky zodpovidd pracovnik obchodniho useku.

V piipad¢ schvaleni je vystupem kalkulace a schvalena nabidka.

Piijeti objednavky

Ptijem objednavky provadi pracovnik obchodniho useku. Pokud bylo provedeno
pfezkoumani poptavky pii zpracovavani nabidky, schvaluje obchodni feditel spolu
s vedoucimi. Zakazka je potvrzena v informacnim systému Syteline, vystupem je kupni

smlouva, v pripadé drobné zakazky objednavka.

Zpracovani objednavky

Technické podklady jsou vstupnimi dokumenty tohoto procesu. Zodpovédnym
je zde pracovnik obchodniho tseku, ktery zajisti, pokud je to soucasti dodavky,
vytvofeni vykresové dokumentace. Prob&hne schiizka pracovnika obchodniho tseku
S konstruktérem a kalkulantem pro porovnani s feSenim, které uvazoval kalkulant pti
zpracovani nabidky s ohledem na vicenaklady. Poté je vytvofend dokumentace poslana
na schvéleni zakaznikovi. Nasledné pracovnik obchodniho useku svolava uvodni
poradu k nové zakazce, které se ucastni vedouci pracovnici TPV, nakupu, vyroby, useku
fizeni jakosti a svareci inZenyr. VSichni se seznami s vykresovou dokumentaci, ktera se
pieda vedoucimu TPV, a jsou dohodnuty zdvazné terminy pro technickou piipravu
vyroby, vyrobu, zkousky a expedici. Vystupnim dokumentem je Interni plan zakazky,

za kterou zodpovida pracovnik obchodniho useku.

Technicka pfiprava vyroby

Vstupnim dokumentem zde je Vykresovd dokumentace. Vykresova
dokumentace musi obsahovat dostatek informaci pro fddnou vyrobu, minimalné tedy
vypoctovou teplotu, maximalni povoleny tlak, miniméalni vypoctovou teplotu kovu,
navrzeni materialii, dimenzi, toleranci dle pozadovanych norem, svafeci detaily, metody
a rozsahy nedestruktivnich zkousek a kontrol a tepelné zpracovani, a to v tabulkach
pfilozenych ¢i pfimo natiSténych na vykrese. Za tento proces zodpovida vedouci
technologie, kterému byla zakazka pfidélena. Spolupracuje s nim rozpisaf, ktery
zpracuje predbézny rozpis materidlu, ktery zasle vedoucimu nakupu, a kone¢ny rozpis,
zpfesnény na zakladé technologické dokumentace, ktery je zaveden do informacniho
systému Syteline. Technolog nasledné vypracuje souhrnny technologicky postup, ktery
obsahuje tezné plany pro pfipravu vyroby, technologicky postup pro mechanickou
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dilnu, vyrobni a montdzni postup pro kotlarenskou dilnu, inspekéni plan pro kontrolu a
zkouseni, svareci postupy, rozpis materialu, vydejky materialu a ukolovy list. Soucasti
vyrobnich postupi pro ptipravu vyroby, mechanickou dilnu a kotldirnu je norma

spotieby prace pro kazdou operaci.

Zpracovani planu vyroby

Vstupem pro planovani vyroby je vykresova dokumentace a informace o
zakazce. Planovani kapacitniho planu dle mésicti provadi vedouci vyroby podle poctu
hodin vystavenych na zakazku s ohledem na terminy a stav rozpracovanych zakézek,
terminy novych zakazek a dodany material. Na podrobném kapacitnim planu dle
stiedisek a tymd na jeden tyden provadi vedouci vyroby ve spolupraci s mistry.

Vystupem tohoto procesu jsou mési¢ni a tydenni plan vyroby.

Zpracovani planu nakupu

Vstupnim dokumentem je ptredbézny rozpis materidlu. Na jeho zakladé
pracovnik ndkupu sestavi interni plan zakazek, kdy naplanuje pozdni dodavky

materidlu, které maji zasadni vliv na pIlnéni planu vyroby.

Objednani materialu

Na zaklad¢ interniho planu zakézek a konecného materidlového rozpisu zasila
pracovnik nakupu poptavku dodavatelim, z nichz vybere nejvhodnéjsiho, kterému
vystavi objednavku. Vystupem procesu je nejen objednavka, ale i jeji pisemné potvrzeni

ze strany dodavatele.

Pfijem materialu

Pfijem na sklad probihd dle dodaciho listu. Fyzicky ptijem provadi skladnik,
vstupni kontrolu provadi se skladnikem inspektor kvality. Vystupnimi dokumenty jsou
dodaci list s osobnim razitkem kontrolujiciho a zépis do informaéniho systému

upravujici stav materidlu na sklad¢.

Pfiprava vyroby

Vstupnimi dokumenty pro piipravu vyroby jsou fezny plan, technologicky
postup pro mechanickou dilnu, vykresovd dokumentace a privodky materialu. Material
se do vyroby vydava na zakladé privodek, fezného planu a technologického postupu.
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Zodpovédnymi jsou mistr piipravy vyroby a mechanické dilny, spolupracuji s nimi
skladnici. Vystupem jsou zaznamy V jednotlivych technologickych postupech
zpracované¢ho materialu, které znaci, kterd cast technologického postupu jiz byla

provedena, nebo zda je jiz postup na materidlu hotov.

Vyroba

Vyrobni a vykresovd dokumentaci hlavni mistr vizualné zkontroluje, aby v ni
odhalil piipadné nedostatky &i chyby, které by mohly zptisobit prodleni ve vyrobé. Cini
tak na zdklad¢ vlastnich zkuSenosti a tyto své poznamky sdé€li technologovi. Poté
dokumentaci pteda dale do vyroby. Dal§imi dokumenty jsou pruvodky se zaznamy
Vv technologickych postupech vazajici se k materialu z ptipravy vyroby. S mistry zde
spolupracuje dispecer a zodpovédny technolog. Mistr zapisuje zjisténé¢ zavady a
neshody do kontrolniho listu zakazky, vcetné opatfeni a navrhu terminu na jejich
odstranéni. Vystupnim dokumentem je zde vyplnény a potvrzeny souctovy list, ktery

vytvaii dispecer v informacnim systému.

Pfiprava expedice

Podkladem pro zahajeni pfipravy expedice je souctovy list, jehoz soucasti je
vykresova dokumentace. Zpracovani podkladii pro expedici zajistuje odpoveédny
pracovnik obchodniho useku. Spolupracuje s nim v tomto procesu fakturantka, ktera
vypracuje balici list, fakturu, dodaci list, a usek TPV, ktery piipravi seznam

prislusenstvi a nahradnich dili. VSechny tyto dokumenty jsou expedovany s vyrobkem.

Expedice

Po zkompletovani dokumentace pro expedici dojde k expedici samotné. Za
expedici zodpovida vedouci obchodniho tuseku, za nakladku zodpovida spolecné

hlavnim mistrem.

2.2.3 Informacni systémy

Spole€nost pouziva mnoZzstvi informacnich systému. Jejich hlavni nevyhodou je
hlavné to, ze jednotlivé programy spolu nejsou provazané. Hlavnim informa¢nim

systémem je Syteline, ktery je ERP systémem. Spolecnost v soucasné dobé planuje
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prechod na vyss$i verzi softwaru. DalSimi systémy jsou Apso, Ladyl, planuje se novy

systém Alef. Dalsi pouzivanou pomtickou je sada MS Office.

Syteline je ERP systém, ktery ve spolec¢nosti pouziva moduly pro vedeni
ucetnictvi, vedeni skladového hospodaistvi, vedeni a spravu zakazek, ndkupu,
kusovniki. Jeho nedostatkem je to, Ze neni schopen kontrolovat dochazku a tedy pocitat

mzdy.

Dal$im systémem je mzdovy a dochazkovy systém Apso, ktery je v soucasné

dobé vyuZzivan nejen na dochdzku, ale je v ném vedena evidence vydejny naradi.

Systém Ladyl je systém, ktery uchovavd normované casy. Je to databaze
naméfenych cast, kdy na dotaz program vrati nejblizsi vysledky k dotazu a po
rozkliknuti ukdaZze normovany ¢as Cinnosti a ptipravny cas. Jeho velkou nevyhodou je,
ze byl nastaven pro sériovou vyrobu. Datova zakladna vSak pii koupi softwaru nebyla
pienastavena pro potieby spolecnosti. Okno s normocasy obsahuje koeficient, podle
kterého prepocita Casy, nastaveny koeficient tak mize pomoci piiblizit se skutecnym
castim ve vyrob¢. Neexistuje vSak spole¢ny koeficient pro vSechny ¢innosti, nybrz je
nutné pro kazdou jednotlivou operaci najit vlastni koeficient. To ¢ini tento systém

naprosto neefektivnim. Nikdo tak tento systém nepouziva.

Ze sady MS Office spole¢nost vyuziva hlavné aplikace Outlook, Excel, Word a
Access. Tabulkovy editor Excel je vyuZivan prakticky v kazdém oddéleni. Resi se jim
hlavné nepropojenost jednotlivych systému; naptiklad pti zadani pozadavku pro novou
skiifiku vydejéi nastrojarny nejprve ve formulati v programu Excel vyplni pozadavek,
ktery vytiskne a podepiSe, pfenese jej na schvaleni vedoucimu vyroby, které jej dale
pienese na schvaleni fediteli podniku, ktery jej poté pieda oddéleni nakupu, které
poZadavek zanese do systému Syteline a objedna jej. Déle je bohaté vyuzivan napiiklad
na technologii, kde supluje vySe zminovany program Ladyl, jelikoz je do né¢j mozné

dopliovat ¢i pfepisovat jednotlivé Casy.
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2.3 Detailni analyza vyroby

Detailni analyza ma tfi ¢asti: analyzu vyroby, analyzu ¢innosti mistra a analyzu
technické ptipravy vyroby. Analyza vyroby se zaméfila na analyzu subprocest
vyrobniho procesu, analyza ¢innosti mistra se vénovala rozboru kazdodennich ¢innosti
mistra, s cilem poukazat na ¢innosti, které je tieba vyradit ¢i preskupit. Posledni byla
analyza TPV, kterd méla ovéfit, zda n€které z problémt odhalenych ve vyrobé pochdzi

Z tohoto oddéleni.

2.3.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces ve spoleCnosti obsahuje procesy nejen samotné vyroby, tedy
svafovani a ohybani plechli, ¢i konecny natér, ale i mnozstvi manipulani Cinnosti
s vyrobky. Tato manipula¢ni Cinnost vychazi ze zakazkového charakteru vyroby, kdy
kazdy vyrobek ma jiné rozméry. Jiné ptipravky jsou potiebné pro tepelné¢ vymeéniky,
jiné pro tlakové nadoby atd. Tyto ptipravky se navatfuji na vyrobky a pifed findlnimi
upravami jsou odiezany. Pouziti rtiznych ptipravkl ¢i jejich vytvareni pro konkrétni
zakazky zna¢né prodluzuje dobu vyroby, jelikoZz velmi casto dochazi k vytvéreni
piipravki ve chvili, kdy vyroba narazi na problém. Casy, o které pak skuteny vyrobni
¢as narusta, obsahuji nejen vytvofeni ptipravku a jeho pouziti, ale v piipadé ptipravki
piivafenych na vyrobek jde i o ¢as nutny k odfezani a zarovnani povrchu. Dalsi ¢innosti
prerusujici vyrobni proces jsou tlakové zkousky, ty vSak redln¢ dobu vyroby

neprodluzuji, jelikoZ je s nimi pii planovani zakazky pocitano.

Dilenskym pracovnikiim je prace piidélovana podle jejich odbornosti. Je tieba
peclivé planovat ptidéleni prace, jelikoz kazdy z nich mé jina svaiecska opravnéni, a je
tteba vyvarovat se situace, kdy je potteba stejny druh svafovani na dvou riznych

zakazkach.

Mapa vyrobnich procesti je zobrazena nize na obrazku ¢. 3.
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Obrazek 3 - Procesni mapa vyroby

Vyrobni dokumentace

Vyrobni dokumentace vstupujici do vyroby obsahuje technické vykresy,
technologicky postup, casy jednotlivych operaci, svafeci postupy a priavodky
k materidlu a polotovarim vychazejicim z ptipravy vyroby. Vyrobni dokumentaci
pfeddvad mistr dilenskym pracovnikiim spolu s pfidélovanim prace. Nespravnost ¢i
nekompletnost vyrobni dokumentace mulze zpUsobit zna¢né problémy ve vSech

procesech.

Vydej nastroju do vyroby

Na zéklad¢ technologické dokumentace jsou délnikim vydavany potiebné
nastroje potiebné k vyrobg, napiiklad rizné druhy svarecich strojl, brusky, ochranné
pomucky atd. Tyto nastroje jsou vedeny ve vydejné, délnikim jsou vydavany oproti
podpisu a po skonceni prace néstroj opét vraci do vydejny. Evidence nastrojii je vedena
V informac¢nim systému Apso. S pfichodem technické dokumentace z TPV na vydejnu
je ukolem vydej¢iho zajistit dostatek nastroji pro vyrobu nejen zjiSténim stavu
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Vv informacnim systému, ale i fyzickou kontrolou danych polozek. V piipadé nedostatku

spolu s pracovnikem nakupu zajistit dopIlnéni nastroju.

Vvdej materidlu ¢i sluzby do vyroby

Za vydej materidlu a kooperaci do vyroby odpovida mistr. V ptipadé¢ materialu
mistr prvné zkontroluje privodku materialu, zda je vSe v potradku, a poté jej zkontroluje
vizudln¢ — kontroluje tedy piipravu vyroby. Poté zavold vysilackou skladniky

S motorovym vozikem, ktery material preveze z meziskladu na pracoviste.

Odeslani vyrobku do kooperace

Za ptedpokladu, ze je vyroba pfetizena, nebo je potifeba néjaky material
opracovat jinak nez je v moznostech podniku (napf. tryskani), rozhodne teditel vyroby o
kooperacich. Kooperaci jsou dva druhy — kooperace v objektu spole¢nosti a mimo
objekt spoleCnosti. V piipadé kooperace V objektu spolecnosti dopravi kooperator
zafizeni a zaméstnance do podniku, piihlasi se pracovnikovi ndkupu a hlavnimu
mistrovi, ktery ptid€éli praci spolu s pfesnym vysvétlenim, piipadné predd material,
ktery kooperator opracuje. Pokud jde o kooperaci mimo podnik, spolecnost jej pfeveze

sluzebnim autem do objektu kooperatora.

Pfijem materiilu z kooperace

U kooperace v objektu podniku pfejima material mistr, ktery provedenou praci
vizualné zkontroluje. V piipad¢ technologického opracovani piejima material spolu
S mistrem pracovnik tUseku fizeni jakosti. V ptipadé kooperace mimo podnik na misté
piebird material pracovnik useku tizeni jakosti. U odesilaného materialu je dokumentem

objednavkovy list, u ptijatého faktura.

Vykazovani provedené prace

Kazdy zaméstnanec ma vlastni sesit, do kter¢ho piSe kazdy den kolik hodin, na
které zakazce stravil. Tyto seSity pak kazdy den odevzdavaji mistrovi, ktery tyto Casy
kazdy den zadava do informaéniho systému Syteline, odkud jsou zaznamenavany do
souboru ,,Hodiny ve vyrobé“. Mistifi kazdy den vykazanou praci navic prubézné fyzicky
kontroluji. Porovndnim planovanych hodin a vykazanych hodin dochazi ke zjistovani

rozpracovani zakazky.
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Kontrola stavu vyrobni zakdzky

Kontrola stavu zakéazky je zajiStovana kazdodenni kontrolou prubéhu jednotlivé
zakazky zodpovédnym mistrem a zodpovédnym technologem, zjisténé zavady a
neshody zapisuje mistr do kontrolniho listu zakazky, véetné opatieni a navrhu terminu
na jejich odstranéni. Tento dokument slouzi jako podklad pro tydenni dispeCink a
K pribézné kontrole projektového manazera, coz je zaméstnanec oddéleni prodeje

zodpovédny za zakazku.

Prijem na sklad

Po ukonceni vyrobniho procesu vSichni vedouci pisemné potvrdi ukonceni
zakazky podpisem ,,Zakazkového listu®. Tento dokument poté dostane dispecer, ktery
zakazku uzavie v informa¢nim systému Syteline a ptijme ji na sklad. Piijem na sklad je

pouze systémova operace, vyrobek stale zlistava ve vyrobnich prostorach.

Ukonceni vyrobni zakazky

Po uzavieni zakazky dispecer vyrobni zakazku v systému ukonci, ¢imz dojde u

K uzavieni vyrobniho procesu, a zakazka bude uvolnéna ze skladu k prodeji.

Informace o ukonéeni vyrobni zakazky

Po ukonceni vyrobni zakazky dispeCer uvédomi pracovnika obchodniho useku,

ze zakazka je pripravena k expedici.
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2.3.2 Analyza cinnosti mistra

Pridélovani
prace,
kontrola _
Zapisovani
zjisténych

Predani usazeni
vyroby dal3i polotovard

. nedostatk( a
sméné

jejich Feseni

Koordinace s
pfipravou
vyroby

Hodnoceni
zaméstnancl

Planovani
vpusténi nové
zakazky do
vyroby

Plénovani idi Cinnosti hlavniho
d praCEf na

dal¥ tyden mistra

Planovani lidi
a prace na
daliiden

Schizka s
technologem

Refeni
S
problému
vzniklych v

Kompletace

dokumentace
k zakazkam o Ak
Prid&lovani prubéhu dne

noveé prace

Obrizek 4 - Cinnosti hlavniho mistra

Na obrazku €. 4 je zobrazen kolobé&h ¢innosti hlavniho mistra. Zelen¢ oznacenou
¢innosti za¢ind mistriv pracovni den, tmavé ervené oznacenou provadi jednou tydné,
zpravidla v patek, svétle ¢ervené oznacenou ¢innost zpravidla jednou mési¢né. Ostatni

¢innosti se né€kolikrat za pracovni den opakuji.

Piid€lovani prace a kontrola usazeni polotovart

Kazdy pracovni den zahajuje mistr pridélovanim prace. Zacind tim, ze projde
poznamky od mistra z odpoledni smény o problémech, které ma napsany na planu pro
odpoledni sménu spolu s pozndmkami co bylo splnéno. Tykaji-li se tyto poznamky

konkrétni zakazky, jsou napsany v Kontrolnim listu zakazky. Tykaji-li se tyto
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poznamky nefunkénich nastrojii, je vyhotoven zdznam o poruse, ktery podepisuje
pracovnik udrzby. Stejné tak si mistr tyto poznamky piSe do poznamkového bloku, aby
mél zpétné piehled o problémech, které musel feSit. Poté mistr vychdzi na obchiizku,
aby zjistil stav zakazek. Pti tom prochazi plan na dany den, a podle n¢j a stavu zakazek
pridéluje jednotlivym zaméstnancim praci na cely den. Béhem téchto pochlizek
kontroluje také usazeni jednotlivych vyrobenych dild, a v pfipadé nedostatkid urychlené
zajistuje jejich napraveni. Tuto ¢innost provadi, jelikoz vétSina dili musi byt v prabéhu
vyroby ne€kolikrat otoCena. Pro toto otaceni jsou na dily navareny piipravky umoziujici
jejich otaceni (pokud nejsou vélcovitého tvaru), a tyto celky jsou usazeny na otocenych
nastrojich. Tyto nastroje se skladaji ze dvou gumovych valct, které jsou napojeny na
elektromotor. Spravné usazeni potvrzuje podpisem do provozniho deniku pfislusného

polohovadla. Tato ¢innost mu denné zabira zhruba 30 minut.

Zapisovani zjisténych nedostatku a jejich feSeni

Po pridé€leni prace a kontrole dilny Si zaznamena zjisténé problémy, které nastaly
na odpoledni smén¢ a které byly odhaleny pti kontrole. Zatizuje také jejich odstranéni.
Pokud se tyto problémy vztahuji ke konkrétni zakazce, zapiSe je do Kontrolniho listu

zakazky, kde navrhne zptsob jejich feSeni. To trva priimérné dvacet minut az hodinu.

Koordinace s pfipravou vyroby

Nasledujici ¢innosti je koordinace s piipravou vyroby. Kazdé rano mistr
zajiStuje material pro vyrobu na nasledujici den, nebo urychlené¢ fesi zjiSténé
nedostatky, coz mize byt napiiklad zplisobeno nucenym pieorganizovanim vyroby.
Provadi se kratkou poradou mistrli, V pfipadé nutnosti dochdzi k upravovani planu

Vv prubéhu celého dne na zavolani. Tato ¢innost trva asi dvacet minut.

Planovani vpusténi nové zakazky do vyroby

To pfimo souvisi s pldnovanim vpusténi nové zakazky do vyroby. Mistr se
informuje na ptipravé vyroby, jaky material je pfipraven pro montaz na kotlarn¢é. Dale
musi zkontrolovat kompletnost vykresové dokumentace a v pfipadé¢ nedostatkl
kontaktovat usek technické ptipravy vyroby. Musi si také ovéfit, zda je dokumentace
aktualni a neproSla revizi, opét s TPV. Pokud je vSe v potadku, zapracuje zakazku do

vyrobniho planu. Touto ¢innosti stravi denné asi hodinu.
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Schuizka s technologem

Dalsi ¢innosti je pravidelna porada stechnologem. Na téch dochazi k feSeni
problémi zaznamenanych v Kontrolnich listech zakazky. Spi§ nez konzultace
spole¢ného postupu to vSak je akceptace mistrem navrhovanych feseni. Tato Cinnost,

interné nazvana jako ,,pétiminutovka®, trva asi 20 minut.

Reseni problémti vzniklych v priibéhu dne

ZnaCnou ¢ast mistrovy prace tvori feSeni v pribéhu dne se objevujicich
problémi. To zahrnuje i pfeorganizovani prace v pfipadé, Zze je nutné zastavit na
zakazce praci z divodu nesplnitelnosti technologického zadani nebo z divodu
zménového tizeni. Prace je zastavena do okamziku vyfeSeni problémua odd€lenim TPV.
Aby vsak mistti dodrzeli termin na dokonceni zakazky, ¢asto se problém, ktery by méla

tesit technologie, snazi vytesit sami. Travi touto ¢innosti 1 ti1 hodiny denné¢.

Pridélovani noveé prace

Pfi pfidélovani prace by meél mistr vychdzet z normované pracnosti a
rozpracovanosti vyroby. Praxe mistra ukézala, Ze normovana pracnost vzhledem
k charakteru vyroby ne vzdy odpovida skute¢nosti. Z toho divodu mistr vychazi
pievazné ze svych odhadl pracnosti danych zkuSenostmi a zpétnou vazbou z minulych
vykonti. Pfesto se obcas stava, ze mistr délku prace Spatné odhadne, nebo ji pracovnik
zvladne za krats$i dobu. V tom piipadé mu musi mistr najit a ptidélit novou praci. Stravi

tim denné asi 20 minut.

Komplementace dokumentace k zakazkam

Dalsi ¢innosti mistra je kompletace findlni dokumentace k zakazkam. Jedna se o
shromézdéni vykresii do slozky zakazky a vyplnéni seznamu svard, kde ke kazdému
svaru napiSe jméno svareCe, ktery se pak musi ke kazdému svaru, ktery provadél

podepsat. Touto ¢innosti travi denné asi hodinu.

Planovani lidi a prace na dalsi den

Okolo 12 hodiny mistr projde znovu vSechny dilny a zkontroluje, kolik prace se
za dany den udé¢lalo. Poté s ohledem na rtizné terminy jednotlivych zakazek planuje
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rozmistnéni pracovnikii na odpoledni sménu a ranni sménu pro dalsi den. Planovani
koordinuje s mistry na Pfipravé vyroby a Mechanické dilné, aby byl zajistén dostatek
prace a plynulost vyroby na vSech pracovistich. V piipadé potieby je tedy mozné
jednotlivé pracovniky piemistit z jednoho pracovisté na druhé. Timto pldnovanim stravi

pul hodiny az hodinu denné¢.

Piedani vyroby dal$i smény

Po ptichodu mistra odpoledni smény prob&hne ptfedani vyroby. Hlavni mistr
spolu s mistrem odpoledni smény spolu nejprve projdou plan pro odpoledni sménu,
se vyskytly a ur¢i spole¢né priority pro odpoledni sménu pro piiklad, Ze by ncktery
z pracovniki nepiiSel na sménu. Poté spole¢né¢ projdou dilny, kde pracovnikiim

odpoledni smény ptitazuji praci. To trva pil az tii Ctvrté hodiny.

Pfi této pochiizce mistr vybira sesity, do kterych délnici zapisuji, kolik hodin ten

den odpracovali na které zakazce hodin, a zapiSe tyto hodiny do IS Syteline.

Planovani lidi a prace na dalsi tyden

Kazdy patek mistr vypracovava plan na dalsi tyden. Z tohoto planu vychazeji
plany na jednotlivé dny, vypadaji tedy prakticky stejné€. Jejich hlavnim cilem je snaha o
zajisténi lidi prave na ty zakazky, u kterych se blizi termin, aby mohl doptfedu upozornit
feditele vyroby v piipadé, ze vyroba nestiha. Pokud neschvali zakaznik posunuti
terminu, zajisti feditel vyroby kooperace. V tomto planu je také zahrnuta Pfiprava
vyroby a Mechanickd dilna. To pomah4a koordinovat nejen plnou vytizenost
jednotlivych pracovist’ a piipadné premistovani lidi, ale 1 koordinaci pii vpousténi

novych zakazek do vyroby. Toto trva asi hodinu, a provadi se kazdy patek.

Hodnoceni zaméstnancu

Posledni c¢innosti, ktera spadd do kompetence hlavniho mistra, je hodnoceni
dilenskych pracovnikii. Hodnoceni probihd za kazdy mésic a souhrnné za cely rok.
Hodnoti se iniciativa pii feSeni ukoll a problém, efektivni a svédomité dokoncena
prace a také loajalita a vztahy na pracovisti. Toto hodnoceni provadi vZdy jednou rocné
spolu s hodnocenym pracovnikem a roziazuje zaméstnance do péti kategorii podle

hodnoty zaméstnance pro spole¢nost.
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Béhem zkoumdni cinnosti hlavniho mistra doSlo k mnozstvi rozhovort i
S ostatnimi mistry. VSichni mistfi si neustale st¢Zovali na problémy ze strany Technické
ptipravy vyroby. Béhem sledovaného tydne doslo k mnozstvi odhalenych chyb ve
vykresové dokumentaci, nedostatecného mnozstvi vyrobniho casu ptifazeného

k zakazce ¢i dokonce chybéjici ¢asti vykresové dokumentace. Rozhodl jsem se proto

analyzovat i Technickou ptipravu vyroby, abych zjistil, co je pri¢inou téchto problému.

2.3.3 Analyza technické pripravy vyroby

Prvnim krokem na oddéleni Technické piipravy vyroby bylo zjiStovani, jakym

zpusobem se tvoti vyrobni dokumentace pro vyrobu. Postup je na obrazku ¢. 5 nize:

Prijem vykrest a
kusovniku

Pfirazenipostupu pro
kazdy kus v IS

Vytvoreni Privodky
Pfipravy Vyroby

Vytvoreni
kotlarenského postupu

Vytvorenicasl pro
kotlarensky postup

Vytvorenilistu
kontrolnich operaci

Souctovy list

Vydejky pro material

Vyroba

IGIGIGIGI«IGIGI«I

Obrazek 5 - Tvorba vyrobni dokumentace
Tento postup zacina piijetim vykresové dokumentace a kusovniku. Rozpoctat
poté zada jednotlivé polozky z kusovniku do informaéniho systému Syteline, a je jim

pfitazen vyrobni postup. Poté technolog vytvofii privodku pro Ptipravu vyroby, kde je
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pocet kusti k opracovani a Cas na opracovani dle norem. Poté technolog vytvofi
kotlarensky postup a pfifadi jednotlivym krokiim ¢asy dle norem. Tyto Casy zadava do
listu kontrolnich operaci, a v sou¢tovém listu dostanou celkovy ¢as pro vyrobu. Poté
vytisknou vydejky pro material, vSechny predchozi dokumenty a odesilaji je do vyroby

a do ptipravy vyroby.

Vykresova dokumentace, kterou spolecnost zajistuje externé, vSak neptichazi
kompletni. To pracovniky nuti zacit praci s nekompletni dokumentaci, nebot’ neni
mozné praci pozdrzet, nez bude dokumentace kompletni. Stava se, Ze je nekompletni
dokumentace poslana i1 do vyroby. Dal$i problémy vznikaji pfi stanoveni kotlarenskych
cast. U pridélovani ¢asi postupiim nejsou naméfeny cCasy pro vSechny varianty, a
technologové vybiraji ¢asy pro kratsi variantu. Napiiklad pro pfivafeni piiruby @55 jsou
nejblizsi casové normy pro rozméry @50 a @60, a do kotlarenského postupu byl vlozen
cas pro @50. Nedochazi také k pravidelnému ovefovani téchto cast. Sled operaci
kotlarenského postupu je pro vSechny typy kotlarenskych vyrobkl téméei shodny.
Vzhledem k charakteru vyroby neni detailni postup nutny, pokud se tyka provedeni
operaci. Z toho vyplyva i nepfesnost stanoveni norem spotieby ¢asu. Pro spravu norem
maji technologové nékolik programi (Ladyl, databaze zalozené na MS Excel), z nichz
ovsem pouzivaji jen jeden. Dalsim problémem pro tvoieni norem spotieby casu je to,
Ze neobsahuji manipulacni casy a casy na pouziti pripravk, ale jsou pridavany az ve
chvili, kdy vyroba ohlasi, ze je nutné pripravek pouzit, nebo ve chvili, kdy vyroba kvili
manipulacnim ¢astim naplni spotiebu c¢asu na zakazku. Tyto problémy jsou zpasobeny

hlavné nezkusenosti technologu.

Pri dodatecnych zménach vykresové dokumentace mize dojit k nutnosti
zastavit vyrobu. Revizi je treba zpracovat co nejdrive a vykresy (spolu s piipadnymi
dalsimi zménami ve vyrobni dokumentaci) dodat na dilnu, coZ ma vse na starosti
vedouci konstrukce. Pokud vsak vedouci konstrukce mistry nezastihne na mistrovné pri
vymeéné vykresd, provede vymeénu, aniz by nechal mistrim jakoukoliv zpravu. Stejné
tak neoznamuje konstrukéni zmény na jiz rozpracovanych vyrobcich, nehledé na dopad
téchto zmeén na vyrobu. Misti se tak o provedené revizi obcas dozvi az za par dni pri

prochazeni vykresové dokumentace, kdyz zahlédnou zménu.

Posledni zaznamenanou véci na technologii je rozdélenost vedeni oddéleni. Pii

poradé€ oddéleni poradu nevedl oficidlni vedouci TPV, ale jeden z technologt. Na rozdil
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od vedouciho mél ptehled o tkolech vSech pracovniki, ktery nemél ptehled ani o svych

vlastnich ukolech.

2.4 Shrnuti detailni analyzy

Z vysledkl analyzy je patrné, ze mistr travi pomérné velkou ¢ast pracovniho dne
operativnimi zasahy do vyroby, které jsou zpisobeny nedostate¢nou ptipravnou fazi

vyroby. Jedna se zejména o:

1. Nesoulad normativii a skute¢nych vyrobnich casli, coz ovliviiuje nejen
planovani a ptid€lovani prace zaméstnancim, ale ma vliv i na tvofeni a
plnéni kapacitnich pland vyroby. Ve vysledku se management nema o co
opfit pfi tvofeni sttednédobych planii ¢i zapracovavani novych zakazek do
stavajiciho kapacitniho planu.

2. Nakupovani vykresova dokumentace zpiisobuje problémy, jelikoz nastavaji
situace, kdy dokumentace ptichazi do spole¢nosti nekompletni, s chybami ¢i
nenapliujici pozadavky zakaznikli. Prace s nekompletni dokumentaci tak
vytvaii prostor pro nedostatky pii tvofeni vyrobni dokumentace a revize
vykresti. To je dale spojeno s problémovym okruhem procesti zménového
fizeni, které nedefinuji presny a jednotny postup informacniho toku.

3. Analyza procesi déale ukazala nedostatecnou zpétnou vazbu tseku technické
piipravy vyroby na skutecny prabéh vyrobnich procest, jelikoz se
nevyhodnocuji normy spotfeby cCasu a skutecné¢ spotiebu operaci. Pii
soucasném stavu fizeni to vSak ani vzhledem k charakteru vyroby (kusova
vyroba) neni mozné.

4. Vyse uvedené problémy také vedou k nartstu administrativni prace mistra a
velkému objemu zadsahii do vyroby, coz zvySuje i naroky na neustdlé

sledovani rozpracovanosti vyroby.
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3 Teoreticka vychodiska prace

3.1 Procesni analyza

Procesni analyza probiha ve tfech fazich:

1. Analyza elementarnich procesi — vysledkem jsou zjisténé elementarni

procesy, jejich struktura a vzajemné vazby, a to na zaklad¢ analyzy udalosti,
reakci a jejich souvislosti.

2. Specifikace klicovych procesi — Vysledkem jsou zjisténé kliCové procesy

V organizaci, jejich struktura a vzdjemné vazby, a to zdklad¢ objektové
analyzy produktl s vysledkem ptedchozi faze.

3. Specifikace podplrnych procesi — vysledkem jsou zjisténé podptirné

procesy V organizaci, jejich struktura, vzdjemné vazby a podstatné atributy,
na zaklad¢ objektové analyzy organizace spolecné s vysledky piedchozich

fazi.

Po analyze procestiim predpokladd faze implementace procest, jako soucast
postupu pied fazi implementace lze pocitat 1 piipadny reengineering podnikovych
procesti. AvSak aby byla tato metodika pouzitelna, musi byt doplnéna piislusnymi

nastroji umoznujicimi modelovani procesu. (9.)

3.1.1 Analyza elementarnich procesi
,Mame-li fidit procesy, musime je mit ptesné¢ zmapovany.* (1., s. 76)

Cilem této analyzy je identifikace zakladnich procesi v organizaci. Vysledkem
by mél byt vyladény systém elementdrnich procest, ktery je zdkladnim podkladem ke

specifikaci klicovych procesi. (9.)

Analyzovanim procesu se ma umoznit jeho pochopeni jako celku, ne jen ¢asti,
kterou dosud kterykoliv pracovnik fidil. Identifikace procesti pomoci jejich analyzy a

zndzornéni umozni pifijmuti lep$iho rozhodnuti diky kombinaci reality a minulé
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zkuSenosti. Jestlize je vyvoj reality odliSny nez jak je prezentovan daty, pak pfiijata

rozhodnuti reaguji neadekvatné na skutecny vyvoj procesu (1.)
Postup analyzy procest se skladéa z nasledujicich kroku:
1. ldentifikace zakladnich elementarnich procest

Zakladnim vychodiskem tohoto kroku je sezndm udalosti a reakci. Kazdy proces
se tak sestava z Cinnosti, zprostfedkovavajicich pfechod od jedné udalosti k druhé.
Kazda takova ¢innost mize byt elementarni, nebo predstavovat az slozitou strukturu
podc¢innosti a podprocesli, a to v€etné externich procest. Cilem je urcit, z jakych
piirozenych procesti se sestava chovani organizace. Dilezitym vychodiskem je také
znalost podstaty Cinnosti organizace a predstava jejich zakladnich procest a ¢innosti,
coZ umozni ptirozené procesy vnimat v Sir§Sim kontextu z hlediska cilt, vstupt, vystupt,
aktér atd. Na druhou stranu musi model beze zbytku respektovat objektivni podstatu
pfirozenych procesii. Tyto dva uhly jsou ve zdanlivém rozporu, coZ je nutno v tomto
kroku vyiesit. U liniove fizené organizace ma nefizeny vyvoj tendenci délit procesy na
vécné homogenni €asti, z nichz se vytraci celkovy cil, smysl a ucel ptirozeného procesu.
Vysledkem tohoto kroku je seznam identifikovanych elementarnich procest organizace,
kde pro kazdy proces jsou jasné zakladni udalosti, které jej ovliviuji; zakladni relace,
které proces produkuje; a zakladni fizeni globélnich Cinnosti procesu. Déle jsou zde
specifikovany zakladni okolnosti procesu. Dilezitym vedlejsim produktem je eventualni

exaktni piedstava potiebnych procesnich zmén. (9.)
2. Analyza a navrh vazeb elementarnich procesi

Tento krok postihuje vzajemné souvislosti jednotlivych elementarnich procest.
Zakladni vazby jsou dany spole¢nymi udalostmi. Je logické, ze jedna udalost hraje roli
v n¢kolika riznych procesech, protoze ma vliv na nékolik riiznych reakci systému.
Udalost je z hlediska jednoho procesu iniciujici, z hlediska dal§ich procestt mize byt
dilezitou udalosti, a tak je potfeba tyto procesy synchronizovat. Tato skutecnost tedy
signalizuje souvislost mezi procesy — at’ uz ve smyslu posloupnosti (vstupem procesu je
vystup predchoziho), synchronizace (aby mohl proces pokracovat, musi pockat na
vystup jiného procesu), nebo hierarchického vztahu (jeden proces je podprocesem
druhého). DalSimi pfiznaky vazeb je navaznost mezi jednotlivymi objekty nebo

naptiklad spole¢ni kli€ovi aktéti. Podobné jako v pfedchozim kroku, i zde je dilezita
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znalost ¢innosti a jejich nutnych navaznosti, ktera miize podstatnym zptisobem ovlivnit
vyslednou predstavu o procesech. V tomto kroku je mozné pocitat s tim, Ze mohou byt
objeveny nékteré dalsi, doposud neznamé udalosti, vazby nebo procesy, nejcastéji lze
cekat podnéty ke strukturalizaci procest na zdkladé védomi jejich globalnich
souvislosti. Vystupem tohoto kroku je nejenom popis samostatnych procest, ale i jejich
vzajemnych souvislosti. Hovofime uz tedy o systému identifikovanych elementarnich

procesu. (9.)

3. Detailni analyza elementarni procest

Ptedstava procesti vznikla v pfedchozich dvou krocich je globalnim pohledem
na procesy. Pramalo vSak tika o jejich vnitinim uspotadani, pouze identifikuje zékladni
vétve a globalni ¢innosti. Cilem tohoto kroku je tedy rozpracovani globalnich procest
do pattiénych detaild. Urovent detailu by méla byt vhodna vzhledem k okolnostem,
zavisi na mnoha faktorech, naptiklad podle toho nakolik budou podpoteny technologii,
kterd potfebuje detailni popis, nebo volnéjsi formulace, ktera da prostor tviré¢imu
mysleni. Tento krok nemé zadny specificky pfistup, vystupem procesu jsou Upravy
vytvofeného systému identifikovanych elementarnich procesti, coz znamena zpodobnéni

popisu procesi a detailizace vazeb mezi nimi. (9.)
4. Analyza a uprava Konsistence elementarnich procesi

Jelikoz se kazdy krok soustfedil na ur€ity aspekt systému procesi, je
pravdépodobné, ze systém jako celek nebude zcela konzistentni, ze detailizace vazeb
nebude zcela odpovidat detailu procesti, nckteré souvislosti zlstanou nepokryté,
Vv dostatecném detailu nebo dostatecné analyzované v globalnich souvislostech. Piiklady
téchto nekonzistentnosti jsou napiiklad proces bez vstupii, vystupii ¢i aktérii, udalosti
nezahrnuté¢ do zZadné relace, vystupy systému, které nenavazuji na zddnou udalost atd.
Vystupem jsou upravy systému identifikovanych elementarnich procesit ve smyslu

zajisténi pokud mozno Gplné konzistence modelu ¢i jeho ¢asti. (9.)

3.1.2 Specifikace klicovych procesti

Cilem druhé¢ faze je identifikace kli€¢ovych procesii v organizaci prostiednictvim
objektové analyzy produkttl, zjistit jejich zakladni vnitini strukturu a vzajemné vazby, a

to na zéklad¢ definovaného systému elementarnich procest. Vysledkem je vyladény
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systém konceptudlnich klicovych procesti v organizaci, ktery je podkladem ke

konstrukei procesniho modelu organizace. (9.)
1. Objektova analyza produktu

V tomto kroku jsou analyzovany identifikované produkty systému procest
sumyslem prozkoumat zdkladni nalezitosti jejich vzniku. Zékladnim pfedmétem
analyzy je zivotniho cyklu produktt spolecnosti. Tento proces se zpravidla nekryje jen
S jednim procesem, uz proto Ze Zivot produktu nekonc¢i jeho vznikem, ale v dob¢ jeho
existence muze dochazet k fadé promén, ovlivnéni jinymi produkty atd., az posléze
zivot produktu skon¢i. Tento ptistup prekracuje rdmec tradicné pojaté organizace, coz
zpravidla vede k reengineeringu spole¢nosti, revizi jeho zakladniho zaméfeni, hranic
podnikani, atd. Vystupem tohoto kroku je objektovy model produkta, ktery je dilezitym
vychodiskem specifikace podpirnych procesu. (9.)

2. Identifikace, analyza a sestaveni klicovych procesi

Cilem tohoto kroku je v systému elementarnich procest a ¢innosti identifikovat
klicové procesy. Klicové jsou ty procesy, které jsou z hlediska zakladnich strategickych
cilt celku hlavni. Zakladnim rysem hlavnich procest je komunikace se zdkaznikem —
proces tedy za¢ina reakci na potiebu zakaznika a konci jeho uspokojenim. Zakladnim
vychodiskem je objektovy model produkti a systém elementarnich procest. Jsou zde
identifikovany kliCové procesy, ostatni jsou vztazené jako podptrné. Vysledkem je
Systém klicovych procest - uspofadany systém elementarnich procesii tak, ze v ném

jsou zietelné procesy hlavni a podpurné. (9.)
3. Analyza a uprava konzistence kli¢ovych procesu

V tomto kroku jde opét o vyladéni doposud vzniklého modelu procesti ve
smyslu jeho konzistence. Vytvofenim objektového modelu produkt a zpodobnénim a
zestrukturovanim elementarnich procesti se znasobily moznosti inkonsistenci v celém
systému. Vystupem kroku jsou upravy systéma klicovych procest, identifikovanych

elementarnich procesti a objektového modelu produktd. (9.)
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3.1.3 Specifikace podpirnych procesti

Cilem tfeti faze je identifikovat podpirné procesy, zjistit jejich zakladni

strukturu a vzajemné vazby na zaklad¢ vysledka predchozich etap. (9.)
1. Analyza objekti zajmi

V tomto kroku jde o vytvofeni kompletniho objektového modelu organizace
nebo jeho casti, relevantni analyzovanym procesim. Tato analyza zahrnuje vedle
produktl 1 objekty, jejichZ role v procesech jsou jiné, naptiklad aktéfi, organizaéni
jednotky apod. Kromé identifikace objektd a jejich zakladnich vlastnosti jsou
analyzovany 1 jejich obecné vazby. Dilezitou pomutckou jsou Zivotni cykly klicovych
objektl, které by mély byt v tomto kroku analyzovany. Klicové jsou takove, jejichz
struktura zivota musi byt vSemi procesy respektovana, neni trivialni a mohla by byt
predmétem nekonzistenci v systému modelti. Hlavnim vystupem tohoto kroku je

objektovy model organizace. (9.)
2. Identifikace, analyza a navrh podpturnych procesi

Na zéklad¢ objektového modelu organizace a systému klicovych procest dojde
v tomto kroku ke konfrontaci pfedstavy kliCovych procest se zakonitostmi objektd a
jejich vztaht. Klicové procesy délime na jednorazové (proces poskytuje jinému procesu
sluzbu, jez je jeho cilovym produktem), paralelni (proces bézi nezavisle a vytvari
vystupy, jez jsou ostatnimi procesy nezavisle vyuzivany), lokélni (slouzi specifické
potieb¢ jiného procesu, ktery ma tendenci byt jeho podprocesem; neni jim vsak, jelikoz
Kk uziti dochazi v riznych mistech procesu) a univerzalni (poskytovana sluzba ma Siroké
vyuziti mnoha riznymi procesy, ma typicky mnoho rtznych variant). Vysledkem je

finalni procesni model organizace. (9.)
3. Analyza a dprava konzistence systému procest

Cilem tohoto kroku je wvytvofit dokonale konzistentni procesni model
organizace. Je potieba soustfedit se na zajiSt€ni Uplnosti modelli v obou hlavnich
dimenzich: aby neexistovaly objekty nehrajici v procesech, procesné nepokryté asociace
objektové nepokryté role v procesech; a na vzajemné bezrozpornosti modeli v obou

hlavnich dimenzich, tedy strukturdlni shody Zivotnich cykli objektd s ptislusnymi
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procesy a asociacemi. Vystupem jsou tedy posledni upravy procesniho a objektového

modelu organizace, jakoZzto i ostatnich dil¢ich a vedlejsich vystupd. (9.)

3.2 Modelovani podnikovych procesi pomoci metody
ARIS

,Proces je vzdy modelovan jako struktura vzajemné navazujicich ¢innosti. Plati
zde princip sémantické relativity (plynouci z toho, Ze primarnim typem hierarchické
abstrakce v procesni struktufe je agregace), podle niz obecné kazda ¢innost mize byt
samostatné popsana jako proces. To, zda ¢innost je, €1 neni popsana jako proces, zavisi
na potieb& srozumitelnosti modelu, pouzitém nastroji, invenci a stylu autora modelu,
omezeni mozné velikosti modelu..., tedy v zasadé¢ nikoliv na obsahu procesu

samotného.* (9., s. 71)

»Pojmem modelovani procesu se obvykle oznacuji aktivity, které se snazi
s pouzitim grafickych, slovnich i poc¢itacovych modeli co nejveérnéji zobrazit skutecny

nebo ptredpokladany pribéh jednotlivych procest. (1., s. 56)

Metodu ARIS vyvinul prof. Dr. August-Wilhelm Scheer jako referen¢ni
architekturu informac¢niho systému. Tato metodika je postavena na péti zakladnich

pohledech na podnik:

e Organizacni pohled — popisuje pracovniky a organizacni jednotky, jejich
sloZzeni a vazby mezi nimi

e Datovy pohled — je tvofen stavy a udalosti. Udalosti definuji zmény stavu
informacnich objektl a stavy souvisejicitho okoli jsou také representovany
daty.

e Funkéni pohled — je tvofen funkcemi systému a jejich vzdjemnymi stavy.
Tento pohled obsahuje popis funkci, vycet jednotlivych ¢asteCnych funkei,
které tvoti jeden logicky celek a strukturu vztahil platnych mezi funkcemi.

e Procesni pohled — zachycuje vztahy mezi jednotlivymi pohledy. V centru
zajmu popisu jsou zde podnikové procesy jako centrdlni integrujici prvek
podniku.

e Vykonovy pohled — pfedstavuje jednotlivé prvky méfeni procest a jejich
metriky. (9.)
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Vzajemné postaveni téchto pohledii je zndzornéno na obrazku €. 6.

Organizace

Data Procesy Funkce

Vykon

Obriazek 6 - Pohledy ARIS (9., . 45)

U kazdého z téchto pohledi rozliSujeme tii arovné:

e Vécna uroven — sleduje logiku ¢innosti a procesii, organizace, personalu,
financi atd.

e Uroveii zpracovani — sleduje logiku systému zpracovani dat, tedy zakladni
funk¢ni a datovou strukturu informacniho systému.

e Urovei implementace systému — sleduje problematiku implementace
systému zpracovani dat, tedy softwarovou a hardwarovou strukturu

informac¢niho systému.

Priinikem téchto tii trovni a péti pohled na podnik vzniknou kombinace, které
vycerpavajicim zpusobem pokryvajici podstatné aspekty problematiky podniku a jeho

informac¢niho systému. (9.)

Procesni model podle metody ARIS je soustavou modeldi rGznych druht a

urovni:

e Piehledové uroven — kde je modelovan hlavni proud a vzajemné ndvaznosti
procesl na sebe

e Uroven procesu — kde je popsan kontext kazdého procesu v terminech
souvisejicich objektl a aspektii

e Uroven podprocesii — kde je popsano zékladni fazeni podprocesii, do nichz

se rozklada
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e Uroven ¢&innosti — kde jsou procesy modelovany detailné jako struktura

¢innosti a souvisejicich objektl a aspektl
Pro popisy podnikovych procesti rozeznava ARIS nasledujici komponenty:

e Udalost

Funkce

Data

Zameéstnanec

e Organizacni jednotka

Produkt/sluzba

Skladani diagramu probihd nasledovné: udalosti spoustéji funkce, funkce
generuji udalosti, data jsou zpracovavana ve funkcich, zaméstnanci jsou odpovédni za
funkce, zaméstnanci nalezi do organizacnich jednotek, funkce tvofi vystupy a

zpracovavaji vstupy. (9.)

Tyto informace ptedstavuji minimum pro to, aby mohl byt kazdy proces
zadokumentovan. Kazdy uzivatel téchto dokumenti by v nich mél spolehlivé najit

odpovédi na otazky:

e (O se ma ud¢lat?
e KDO to ma délat?
e JAK se to ma d¢lat?
e KDY se to ma délat?

e JAK nalozit s vysledky?

Kdyz néktery z atributii dokumentu chybi, neni schopen spolehlivé a efektivné

plnit svou informac¢ni funkci. (1.)

Obecné lze tici, ze ARIS patii mezi tvrdé metodiky, které se zaméfuji spiSe na
technickou stranku procest a jejich reengineeringu. Ackoliv se za dlouhou dobu se své
existence jak metodika, tak jeji nastroje vyrazné posunuly smérem od plivodniho tucelu
vyvoje informa¢niho systému k procesnimu modelovéni a fizeni obecné, stale je patrné

technické zaméfeni. (9.)
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3.3 Navrh systému procesli organizace

V predchozi kapitole byla detailné popsana metodika analyzy a navrhu

podnikovych procesti. Pro jeji pouziti je vSak potieba vybrat potfebou podmnozinu akci

a informaci, které se vztahuji k danému problému.

Kterdkoliv ¢innost nebo soubor cinnosti, které pouzivaji zdroje na pireménu

vstupl na vystupy, mize byt oznacena za proces. (8.) Z toho vypliva, ze kazdy proces

ma vstupy, vystupy a zdroje:

(1)

Vstupy jsou elementy, které¢ zahrnuji metody, ndstroje, zafizeni, materialy,
lidi €1 prostredi

Vystupy jsou prvky vystupujici z procesu

Zdroje procesu zahrnuji investice do systému, vstupnich materiali ¢i zbozi,

kontrolnich mechanismi, licenci, technologii atd.

Vstupy a vystupy procesu rozliSujeme z hlediska jejich ucelu na materialove,

informacéni a smiSené.

3.3.1

Materidlem se zde rozumi abstrakce jakékoliv formy cileného produktu.
Podle toho, zda jde o vstup ¢i vystup, jde bud’ o surovinu, nebo vyrobek
procesu. Z hlediska formy jim mutZze byt skutecna hmota nebo i informace.
Ma-li material povahu informace, jde o informaci procesem produkovanou
¢i zpracovavanou, nikoliv pouzitou k fizeni

Informaci v tomto bodu se rozumi jakékoliv fidici informace. Jedna se o
informace nezbytné pro fizeni procesu.

SmiSené vstupy a vystupy spocivaji ve faktu, Ze produktové a fidici toky se
Casto vyskytuji soubézné. Rozumi se tak naptiklad tok surovin soucasné

s informaci o jeho vyskytu, ktera je nezbytna pro jeho zpracovani. (9.)

Globalni model procesii

Globalni model procesli popisuje existenci procesl a jejich vzajemné vztahy,

véetné jejich standardnich atributti (cil, startovaci udalost atd.). Tento model je jeden
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pro cely systém procest. Z divodu piehlednosti mize byt rozdélen na samostatné
modely. Model rozlisuje klicové procesy (pfindseji hodnotu) a podplirné procesy

(poskytuji sluzby jinym procestm). (9.)

3.3.2 Model postupu procesu

Je nutno popsat kazdy kliCovy proces do trovné, jiz je potiteba popsat. Dale je
nutné rozliSovat stavy procesu, jelikoz kazdy stav predstavuje Cekani na udalost.
K ¢innostem je tfeba ptimapovat aktéry. V prvnim kole popisii procesu nebude vidét
vice ¢innosti nez jednu mezi kazdym dvéma stavy, divod k podrobnéjsimu déleni
¢innosti mezi dvéma stavy je vzdy subjektivni, relativni k niCemu, naptiklad

technologii. (9.)

3.3.3 Rézné Grovné modeltu

K popisu procestt obecné vede fada rtiznych diivodl a podnéti, je tedy potieba
pouzivat modelovacich technik na riznych urovnich podrobnosti. Dvod k fizenému
vymezeni zjednoduSeni model vyplyva ze snahy chréanit zédkladni principy techniky a
metodiky pfed porusenim. Je tedy ziejmé, ze rtizné divody vytvareji rizné potieby
jejich modelovéani, jak ve smyslu podrobnosti, tak i na co se model soustiedi. K tomuto

ucelu jsou definovany 4 zakladni tirovné modelu. (9.)

Tabulka 2 - T¥i arovné zjednodusovani modelu (9., str. 225)

Urover | Popis DuUvod zjednoduseni
0 PInohodnotny model se
viemi prvky
Model bez aktérq, Popis toliko vlastniho procesu bez ohledu na externi
1 problému a organizacnich | aspekty (aktéry, problémy a organizaci). Neni mozné
jednotek analyzovat proces z hlediska téchto externich aspektd.
Model drovné 1 bez Popis vlastniho procesu bez ohledu na vstupy a vystupy
5 mnozin (materidlu, ¢innosti. Takovy model popisuje jen naslednost
informaci nebo ¢innosti a jejich fizeni. Nepopisuje vSak podstatu
smisenych) zpracovani.
Model drovné 1 bez stavli }v?.opis vllast.n!'.ho rjlrocelsu bez O,hIEdu na vst.up.y ? vystupy
3 ey e , ¢innosti a jejich Fizeni. Takovy model popisuje jen
a fidicich ¢innosti . Y , o e
naslednost ¢innosti. Nepopisuje vnitfni fizeni.
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3.4 Typologie vyrobnich systému

»Analyza vyrobniho systému ma vyznam z hlediska pouziti metod fizeni,
planovani a evidence, z hlediska volby vyrobnich zafizeni, organiza¢niho uspoiradani,

hierarchické struktury, pouziti standardnich softwart apod. (10., str. 196)

Vyroba ma fadu specifickych vlastnosti, kdy za zakladni se povazuji elasticita a
kapacita. Poznani konkrétniho systému a jeho analyza jsou nutné z hlediska volby

pouzitych metod fizeni, vyrobnich zafizeni ¢i organizace vyroby. (11.)

Identifikace vyrobnich systémui je mozna podle vztahu systému k programu,

procesu a vstupum. (10.)
1. Vyrobni typy podle programu

Tato typologie je zaloZena na charakteristice vystupu z vyrobniho systému.
Déleni podle programu probihd ve smyslu vlastnosti produktu nebo vyrobniho

programu:

e Vlastnosti produktu — podle druhu zbozi rozliSujeme produkty materialni a
nematerialni (naptiklad prace ¢i sluzby), podle slozitosti na jednoduchy ¢i
slozity produkt, ¢i podle slozitosti produktu.

e Vlastnosti vyrobniho programu — podle rozsahu vyrobniho sortimentu na
vyrobu jednoho produktu ¢&i vice produktd, podle vztahu k odbytu na
zékaznickou vyrobu, vyrobou na sklad ¢i kombinaci, podle mnozstvi
vyrobkli vyrabénych najednou na zaklad¢ projektu vyroby na kusovou,

sériovou, druhovou a hromadnou vyrobu.
(10)
2. Vyrobni typy podle procesu

Vyrobni typy podle procesu se déli podle organiza¢niho uspotadani a struktury

vyrobniho procesu:

e Organizacni uspotfadani
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o

Technologicky princip — Pracovisté provad¢jici stejné typy operaci
jsou soustfedény do jedné organizacni jednotky, kazda zakazka ma
definovany postup mezi pracovisti.

Predmétny princip — organizace se orientuje na vyrabéné vyrobky, coz
dava spoustu moznosti pro takové typy uspotfadani jako jednotny
materialovy tok ¢asové spojity a nespojity, nebo vyroba v centrech,
kterd se dale vétvi podle stupné¢ automatizace na pruzné vyrobni

systémy a vyrobni ostrivky.

Struktura vyrobniho procesu

o

(10.)

Kontinuita materialového toku — rozdil je v tom, zda je vyrobni proces
behem postupu nepierusen, nebo ma preruSeni pred dopravou na dalsi
pracovisté. Kontinudlni materidlovy tok je mozny jak u kusové
vyroby, tak u vyroby proudici.

Mistni spojitost — dé€li se podle toho, zda vyroba probihd od prvni do
posledni operace na stejném misté, nebo se vyrobek pohybuje po
ruznych pracovistich

Pocet operaci — jednostupniova i vicestupiiova vyroba

Zaménitelnost postupu operaci — vyjadifuje moznosti flexibility

vyrobniho systému.

3. Vyrobni typy podle pouziti vstupi

Tato typologie vychéazi ztoho, Ze vyrobni faktory mohou byt ve vyrobnim

procesu nasazeny s riznym podilem:

Podil vstupt
o Materidlové intenzivni produkce
o Produkce intenzivni na vyrobni zafizeni
o Pracovné intenzivni
o Informacné intenzivni

Jakost vstupti

(@]

o

Konstantni uroven vstupii

Nepravidelna troven vstupil
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(10.)

Jednotliva hlediska spolu do ur¢ité miry koreluji a vytvari vice ¢i méné
odpovidajici charakteristické skupiny vyrobnich systémi. Vysledkem jsou kombina¢ni
typy, pii kterych se uplatiiuje vice hledisek soucasné. Mliizeme tak rozliSovat nasledujici

vyrobni systémy:

1. Nepftetrzité vyrobni systémy se stalym vyrobnim programem, kde se
vyuzivaji automatizované a biologicko-chemické procesy

2. Pretrzité vyrobni systémy, kde vyrobni program je bud’ staly, nebo se
sortimentni skladba opakuje s riznou skladbou a periodicitou

3. Pretrzité vyrobni systémy, kde se vyrobni sortiment méni tak, ze ma vyroba
zakazkovy charakter

4. Vyroba jednordzovych projektl, piedstavujicich dlouhodoby, slozity a

rozsahly ukol.

(11.)

3.5 Operativni Fizeni vyroby

»Operativni management je obecné¢ dalsim a nedilnym stupném fizeni na vSech
¢lancich a stupnich managementu. V SirSim slova smyslu ho chapeme jako stupeini
strukturalizace procesu managementu podle jednotlivych fidicich a tizenych hladin,

vV uz§im slova smyslu ho mizeme chapat jako slozku strukturalizace procesu fizeni

podle druht.* (11., str. 79)

Operativni fizeni vyroby pfedstavuje souhrn fidicich ¢innosti, jejichz hlavnim
cilem je zajiSténi planovaného pribéhu vyroby pifi maximalné¢ hospodarném vyuziti

vstupli ve velmi kratkém casovém obdobi. Podstatou operativniho managementu je

v v

Tomek (11.) charakterizuje operativni fizeni jako jeden ze zakladnich procesu
fizeni, kdy vychazi ze zasady, Ze proces fizeni je jednotou organizovani, planovani a
operativniho fizeni. Toto pojeti vS§ak mizeme pfipustit pouze tehdy, kdy chapeme fizeni
jako operativni pouze ve smyslu okamzit¢ &1 v€asné Cinnosti souvisejici

S bezprostiednim procesem fizeni. Pokud ale vychdzime z principti managementu jako
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komplexniho principu fizeni, kdy kazda troven musi obsahovat souhru zakladnich
nastroji manazerského okruhu, pak je tieba chapat operativni fizeni jako jednu z hladin
manazerského systému. Jde tedy o souhrn aplikace nastrojii managementu a vyvijenych
aktivit, jejichz tkolem je splnéni cili pii optimalnim vyuziti zdroji, které jsou

k dispozici.

Operativni management vyroby je dale charakterizovan jako jadro vazby na
odbytovy a nakupni trh. Tésnost téchto vazeb na dodavatele a odbératele je dana
predev§im charakteristikou vyrobkli z hlediska jejich urCeni trhem. Operativni

management vyroby se soustfed’uje na feSeni nasledujicich otazek:

Co vyrabét, co naplanovat, organizovat, kontrolovat

Ur¢it rozhodujici opatieni:
o Cile
o Zpusob tizeni
o Motivace
o Formy kontroly
o Organizacni uspoiadani
e Urceni podminek pro pldnovani a fizeni na zéklad¢ vyrobnich faktorti a
vlastnosti vyrobkti, coz vede k urceni:
o Ekonomiky vyrobku
o Ekonomiky vyrobniho programu a materialového hospodafstvi
o Ekonomiky pracovni sily, strojii, nastroji a ptipravki
e Analyza ekonomiky vyrobniho procesu

e Maximalni Gspora fidicich provadécich praci
(11)

Schopnost a uspé&Snost vyrobniho procesu je zavisld na kvalité managementu,
stupni rozvoje technologie, finan¢nich moznostech podniku, na omezenich v potfizovani
vyrobnich faktori, na kvalitativnich a kvantitativnich a ¢asovych limitech vykonu
pracovni sily a na okoli spolecnosti. Tyto cile mou byt konkretizovany jako vécny,

hodnotovy a humanni cil:

1. Vécny cil — jednd se o realizaci takového mnozstvi vyrobkll a sluZzeb

odpovidajicich stavajicich i potencialnich potieb trhu

47



2. Humanni cil — predstavuje pozornost vici podnikovym a spolecenskym
snahdm. Konkrétni vyraz nachazi ve vybéru zaméstndni odpovidajiciho
schopnostem a sklonim pracovnikim, vymezeni ukold, kompetenci,
odpovédnosti, péci o zdravi pracovnikil a vztahu k Zivotnimu prostredi.

3. Hodnotovy cil — jde o dosazeni pozadovaného hospodaiského vysledku ve
smyslu principu hospodarnosti jako maximalni vystup pii daném vstupu,
odpovidajici vystup pfi minimalnim vstupu nebo ve smyslu optimalizace,
kdy hleddme odpovidajici vstup a vystup v situaci, kdy je rozdil mezi vynosy

a naklady roven maximu, pfipadné minimu.

(11.)

3.6 Funkce operativniho rizeni vyroby

Operativni tizeni vyroby je tedy souhrnem fidicich ¢innosti, které ma za cil
zajistit splnéni hodnotového, huméanniho a vécného cile. Déle konkretizuje vyrobni
tikoly z hlediska prostoru a ¢asu. (2.) Ukoly, rozsah a vyznam operativniho fizeni
vyroby nejsou zavislé na operativnim fizeni vyroby, vice zavisi na mnozstvi a druhu
vyrabénych vyrobki, technologickém procesu a s tim souvisejici vécné, Casové a

prostorové struktuie vyrobniho procesu. (12.)
Pro pInéni cili operativniho fizeni vyroby jsou pouzivany dvé skupiny ¢innosti:

e Operativni planovani vyroby

e Rizeni pritb&hu vyroby
(2)

3.6.1 Operativni planovani vyroby

Operativni planovani vyroby spociva v postupném zapracovani vyrobnich
zakazek do dil¢ich tkoli. Opira se o platné operativni normy odpovidajici podminkam
dosahovanym ve vyrobég, zabezpecuje pottebou kazen, rytmus a plynulost vyrobniho
procesu tim, Ze jasn¢ vytycuje cile a ukoly vSem slozkam zajiSt'ujicim vyrobu. Dovadi
konkrétni Ukoly do dilen a na pracovisté, stejné jako do Utvari zasobovani, dopravy,

udrzby apod. Operativni plan musi vychdzet z konkrétnich zakazek na dané obdobi a
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z redlné situace ve zdrojich, kterymi maji byt realizovany. Délka planovaciho obdobi

pro operativni plan zavisi na fad¢ okolnosti, naptiklad:

e Typ a charakter vyrobky
e Priibézna doba vyroby
e Predstih potiebny pro zajisténi vstupti

e Organizace vyroby

(2)

Pro rlizné typy vyrob neexistuji obecné pouZzitelné typové soustavy operativniho
planovani, komplexni sestava operativniho planovani se neda aplikovat na dva podniky,
které jsou si podobné a v mnoha prvcich totoZzné. Nicméné nékteré prvky se opakuyji.

Jde ptedevsim o:

e Dohotovujici fazi
o MnozZstvi, mira opakovani a zpisob odvadéni
o Ustélenost sortimentu
o Stupen sladéni pracnosti jednotlivych montaznich operaci ve vztahu
Kk jednomu druhu vyrobu
e Zhotovujici a pfedzhotovujici fazi
o Bohatost, ustalenost, mnozstvi a miru opakovani sortimentu
o Technologie zpracovani, slozitost a pracnost vyroby v daném

vyrobnim tseku
(12.)

Pfes variantnost pozadavkl musi soustava operativniho planovani respektovat

uvedené principy:

1. Princip postupného zpresiiovani planu — pro vyssi Grovné fizeni jsou
udaje vice agregovany, pro fizeni vyroby musi byt kratkodoby rozpis vyroby
zpracovan dopodrobna. Plan niz8iho stupné zajistuje plnéni planu vyssiho
stupné.

2. Princip uplnosti planovacich funkei — spravné stanoveny a provéteny plan

je vysledkem fady procest, které se realizuji na kazdém planovacim stupni.
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Jde o provéfeni zajisténosti vyrobnich podminek, kapacitni bilancovani a
zpracovani operativnich plant vyroby.

3. Konkrétnost planu a jednoznacné urceni zodpovédnosti — tkoly v planu
musi byt kontrolovatelné s ur¢enim odpovédného ttvaru.

4. Princip zavislosti délky planovaciho obdobi na pribézné dobé vyrobku —
prabézna doba vyrobku urcuje ¢asovy horizont planu

5. Princip reilnosti planu — redlnost planu je nutno zajistit fadou proveérek,
jejichz podrobnost a konkrétnost je dana stupném planovani. Plan musi byt
zajiStén kapacitami, materidlem a vyrobnimi pomickami, konstrukéni a
technologickou dokumentaci. Pfi velkém vyskytu zmén je tfeba plany
neustale zpiesiovat, aby se udrzela jejich redlnost. Jen redlny plan je mozno
splnit.

6. Princip souladu plianu se skutefnosti — vychozi body planu musi byt
skute¢né udaje z minulého obdobi. Nesoulad mezi pldnem a dosaZenou
skutecnosti znehodnocuje redlné pldnovani nejniz§iho stupné, respektive
znemoziuje efektivni fizeni pritbéhu vyroby

7. Princip nahrazovani rezerv v rozpracovanosti rezervami v kapacitach —
rezervy, které zajiSt'uji splnéni termind, je nutné u méné nakladnych zatizeni
a stroji presunout z rozpracovanosti vyrobkll do oblasti kapacit, coz snizi

vazanost obéznych prostredki.

(2)

3.6.2 Rizeni vyrobniho procesu

Rozezndvame dva druhy cinnosti, které se béhem fizeni pribchu vyroby

uskuteciiuji. Jde o:

o Cinnosti, které zajisti vlastni vyrobni proces; zaéinaji prevzetim
podrobného operativniho planu vyroby a kon¢i vytvarenim podminek pro
jednotlivé pracovisté. Takhle 1ze vymezit rozsah ¢innosti ve vertikalnim

smeéru,

e Cinnosti logistické, zahrnujici pfevzeti a zpracovani informaci o vstupu

materidlu do skladovacich jednotek az po fizeni dopravy findlnich
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vyrobkii do expedice. PIné¢ rozvinuté fizeni pribéhu vyroby ovlada
hmotny tok od jeho pocatku ve skladovych jednotkach a ptipravnach
materidlu, pfes vyrobni jednotky zhotovujici faze vyroby, mezisklady a

montaz az po vystup vyrobku do expedice.

(2)

Organizaci a metody fizeni pribéhu vyroby je nutno stanovit ve vztahu k jeho

konkrétnim podminkdm. Vychazime ptitom z:

e Organiza¢nich forem
o Dispecerského fizeni na urovni provozu
o Dispecerského tizeni na arovni dilny
e Metod fizeni prabéhu vyroby
o Zdispecerského ftizeni pribchu vyroby ve vyrobach plynulych a
rytmickych, kde jde o odstranovani odchylek od kratkodobych
operativnich planti
o Z ptimého tizeni pribéhu vyroby pouzivané¢ho ve vyrobach kusovych

a malosériovych, v nichz se podobné operativni plany neuplatiiu;ji
(12.)

Dispecerské Fizeni vyroby spociva prfedevSim v plnéni podrobné
rozpracovanych operativnich plani vyroby, ukazujicich kazdému pracovisti obsahové 1
casové vymezené ukoly. DispeCer vytvari podminky pro neruSeny a plynuly chod
vyroby, porovnava vysledky s planem a snazi se eliminovat odchylky. Zjisténé rozdily
vykazuje vramci operativni evidence na konci operativni evidence ke konci

planovaciho obdobi. (2.)

Piimé Fizeni pribéhu vyroby se pouziva, pokud nejsou vytvofeny podminky
pro sestaveni podrobného operativniho planu na kratsi obdobi (nepravidelna, kusova a
malosériova vyroba). Rozhodovani o tikolech pro pracovisté je provadéno az na Grovni
provozu nebo dilny podle okamzité situace ve vyrob¢ a ndvaznosti na pifedchozi tkoly.
Tento zplsob fizeni vyroby je uplatiiovan v dilenském fizeni vyroby, a to bud’ pro jednu
dilnu s fadou pracovist, nebo provoz se zahrnutim mezidilenské kooperace, meziskladi

a mezioperacni prepravy a skladovani. Aby mohl tento zplisob spravné fungovat,
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predpokladd pocitaovou podporu na snimani pribéhu vyroby, aby mohlo fizeni

probihat v realném case. (2.)

Rizeni vyroby mistrem je vhodné tam, kde jde o jednoduchou ménéstupiiovou

A4 v s 7

vyrobu, kde se nevyskytuji vys$i pozadavky na kooperaci. Toto fizeni vychazi
z mistrovy odpovédnosti jako jediného vedouciho. Kdy sam provadi vSechny fidici
Cinnosti ve svéfeném useku vyroby. V pfipadé¢ rozvinutéjSich metod fizeni to
neznamena, ze jsou mistii zbaveni odpovédnosti za organizaci a fizeni vyroby ve svém
useku, Naopak doplnéni podpory informacni ¢i vypocetni technikou umoziuje zakladni

struktufe fidicich pracovnikll vice se soustfedit na otazky tizeni. (11.)

3.6.3 Operativni rizeni vyroby na rlznych

organizacnich Grovnich

Pti zkoumani fizeni operativniho fizeni vyroby je tieba vyjit z ndplné¢ a funkci
fizeni na jednotlivych stupnich organizaéni struktury podniku, a to na Grovni podniku,

zavodu a dilny. (2.)

e Operativni Fizeni vyroby na arovni podniku — na této urovni fizeni jde o
zajisténi trvalého souladu mezi vyrobnimi a ekonomickymi cily podniku a
jeho materialovymi, kapacitnimi a lidskymi zdroji a koordinuje ¢innost
vnitropodnikovych utvard. Rizenim vyroby na této Grovni provadi
dispecersky utvar, ktery je tvofen oddélenimi operativniho planovani
vyroby, dispecerskym, kooperatnim a fizenim meziskladd. Odd¢leni
dispecerského Utvaru spolupracuje s ostatnimi Gtvary pii zakdzkovém fizeni,
zpracovava finalni plan vyroby a uvadi rozpis tohoto planu na nizsi celky a
provétuje plan z hlediska kapacit, zajiStuje tkoly urcené operativnim
planem vyroby, zabezpecuje planovanou i neplanovanou préci u externich
podnikli a vytvaii funkei vyrovnavaciho cCinitele v procesu operativniho
fizeni vyroby.

e Operativni Fizeni vyroby na urovni zavodu — na této Urovni je hlavnim
ukolem provedeni planovanych vyrobnich ukolt. Vnitini struktura je
pfizptisobena velkému rozsahu operativnich ¢innosti pro fizeni vyroby.
Prevaznou cast téchto ¢innosti vykonava dispecer. Na operativnim fizeni
vyroby se spolupodileji i ostatni utvary zavodu vcetné vedoucich. Jde
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predevsim o technického zéstupce, ktery odpovida za plnost technologické
dokumentace, provozni technologie, ktera spolupracuje pti feSeni problému
vyrobni technologie na pracovistich, zodpovida za promitnuti zmén do
dokumentace, udrzby, ktera zajistuje bezchybnou funkci stroji a zatizeni; a
ekonoma, ktery sleduje plnéni ekonomickych ukazateld.

e Operativni Fizeni na drovni dilny — tento stupen tvoii tézisté operativniho
fizeni vyroby. Je dan charakterem ndro¢nosti fidici prace, ale téz
riznorodosti problémt, které musi fidici pracovnici dilny pribézné a ve
velké Casové tisni feSit, a také tim, Ze vé€tSina nedostatkt v fidici ¢innosti
riznych Utvarii na vysSich organizac¢nich stupnich se obvykle projevi az na
této trovni. Hlavni tkoly tohoto stupné operativniho fizeni jsou:

o V operativnim planovani vyroby - VvurCovani potfadi praci pro
jednotlivda  pracovisté, kontrola kratkodobych planti vyroby,
aktualizace rozvrhu operaci podle plnéni vyrobnich ukoli na
pracovistich

o V fFizeni pribéhu vyroby — kontrola pritbéhu vyrobnich operaci na
pracovistich a kontrola plnéni vyroby, zajistovani v€asného navazeni
materialu, vyrobnich pomicek a dodavek z kooperace, organizace
prace délnikti a dilenskych pracovnika, koordinace mezioperacni
piepravy, zabezpeceni pIné provozuschopnosti vyrobniho zafizeni
dilny

o Ve vedeni operativni evidence — zajisténi spravnych udaji o praci
pracovniki, zajisténi spravnych udaju o vyuziti vyrobnich prostredkd,
zajisténi udaji o pInéni vyrobnich tukoli, o prabéhu vyrobnich

operaci, stavu dokon¢ené a nedokoncené vyroby.

(2)

3.7 Technicka priprava vyroby

,Piiprava vyroby je aktivizujicim a integrujicim prvkem celého vyrobniho
systému. Zarovei je to jesté jedna z predvyrobnich etap celého produkéniho procesu.

Piipadné zmény ve vyrobnim procesu, zdokonaleni vyrobku nebo odstranéni chyb
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Vv konstrukénim nebo technologickém feSeni lze v této fdzi vyrobniho procesu provést

relativné snadno a s minimalnimi naklady. (2., str. 38)

Technicka ptiprava vyroby se obecné skladd z konstrukce a zdokonalovani jiz
vyrabénych produktl, vypracovani a zdokonalovani vyrobnich postupi, vypracovani
progresivnich technickych norem, z konstrukce a zhotoveni naradi, z vyzkouSeni a

setizeni navrzenych vyrobnich postupi. (12.)

Ptiprava vyroby obsahuje soubor technickych, technologickych, ekonomickych
a organizaCnich c¢innosti ve firmé, jejichz cilem je navrhnout ekonomicky efektivni
produkci. Konkrétni struktura piipravy vyroby je ovlivnéna typem a charakterem
vyroby. RozliSujeme tedy ptipravu vyroby pro mechanicko-montazni procesy, typické
zejména pro prumyslové obory, chemickou a biochemickou vyrobu. Dale ma na TPV
vliv sériovost vyroby. TPV sestava z nékolika fazi, které se mohou liSit pro rizné typy
vyroby a rtizné druhy produktti, ale vzdy v nich najdeme konstrukéni ptipravu vyroby,
technologickou pfipravu vyroby, materidlovou ptipravu vyroby a organizacni ptipravu

vyroby. (2.)

Pokud se jedna o ptipravu malosériové ¢i kusové vyroby, pak se piiprava vyroby
neprovadi tak podrobné a rovnéz nedochazi k prostorovym a organizaénim zménam ve
firm¢. Ptiprava nizSich tipli vyroby se sice provadi s vétsi Cetnosti, ale také s mensi

podrobnosti zpracovani a v mens$im rozsahu. (2.)

3.7.1 Konstrukcéni priprava vyroby

Tato faze zaCinad bézet ve chvili, kdy je rozhodnuto o koncepci nového vyrobku
a naplni této Casti je rozhodnuti o tvaru, rozmérech, konstrukénim feSeni a pouzitém
materidlu. Soucasti této faze je zhotoveni konstrukéni dokumentace, ktera se sklada
Z vyrobnich vykrest jednotlivych sou€ésti, montaznich sestav vyrobkl, ze schémat pro
dilenské a provozni ucely a z konstrukéni rozpisky, obsahujici soupis vSech soucésti a

materialll véetné jejich rozméru, presnosti, povrchové tpravy atd. (2.)

3.7.2 Prevedeny vyrobni program

Pfi zpracovani kapacitniho propoctu pomoci predstavitele (reprezentanta) se

nezjist'uji potiebné dilci hodnoty pro kazdy jednotlivy vyrobek, ktery spolecnost vyrabi,
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jelikoz by to byla zdlouhava a neucelna prace. Potfebné hodnoty se stanovi pomoci
reprezentantli vyrobkovych skupin. Pfedpokladem pouziti této metody je, ze vSechny
vyrobky zahrnuté do vybéru jsou si konstrukéné 1 materidlové podobné a maji blizkou
technologii vyroby. Pfi rozséhlé struktufe vyroby je nejdiive nutné cely sortiment

roz¢lenit do pfibuznych skupin a poté z kazdé skupiny vybrat reprezentanta. (21.)
Propocet se provadi pomoci konkrétniho nebo smluveného piedstavitele:

e Propocet pomoci konkrétniho piedstavitele se provadi tak, ze za

predstavitele zvolime jeden z vyrobktl vyrobniho programu, zpravidla ten,
ktery nejvice vytizi kapacitu. Pak stanovime pfepocitavaci koeficient pro

kazdy vyrobek a pomoci koeficientu stanovime pracnost vyrobku.

e Propocet pomoci smluveného ptedstavitele je podobny, za piedstavitele

zvolime smysleny vyrobek, ktery ma primérnou pracnost vSech vyrobki.

(5)

3.7.3 Technologicka priprava vyroby

Technologicka ptiprava vyroby stanovuje zplsob, jakym budou provedeny
jednotlivé operace, béhem nichz se méni tvar nebo latkova podstata materidli na
kone¢ny produkt. Urcuje posloupnost operaci, vyrobnich strojii a zatizeni, na nichz
bude vyroba probihat, vCetné nastroji, piipravklt, mefidel a kontrolnich stanovist.
Kromé téchto aspekti je soucasti technologické piipravy vyroby i zajisténi bezpecnosti,
hygieny a kultury prace. Vystupem jsou technologické postupy, které obsahuji sled
technologickych operaci a pouzitych nastroji, stroji a naradi a uvadi i doporucené
normy spotieby materidlu a normy spotieby ¢asu. Technologickd ptiprava vyroby musi
pfipravit podklady pro zajiSténi hospodarného vyuziti surovin a materidlt
S minimalnimi ztratami, nomindlnich ndkladd, které zabezpeceni rentabilni vyrobu pti
pozadovaném rozsahu vyrobu, poZadované jakosti vyroby soucdasti a jejich montéze,
minimdlni pracnosti vyroby a stim co nejmen$i pribézné doby vyroby a stupné

rozpracovanosti. (2.)
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3.7.4 Materialova priprava vyroby

Materidlova piiprava vyroby spociva ve spravné volbé suroviny pro piipravu
findlntho vyrobku. Spravna volba konstrukéniho materialu tedy ptedurcuje i volbu
optimdlni pouzité¢ technologie a mu vliv na celou ekonomii produkéniho procesu.
Pokladem pro objednani pozadovanych materiali je vyrobni vykres a rozpiska
z konstruk¢ni ptipravy vyroby. Cilem je, aby vyroba mohla probihat z hlediska potieby

materialil plynule, bez pferusovani a souc¢asné s minimalnimi naklady (2.)

3.7.5 Organizacni priprava vyroby

Cilem této faze je sladit vSechny piedchozi etapy tak, aby vlastni produkce
probihala plynule, neruSené a efektivné. Vysledkem je tedy stanoveni materidlového
toku, jeho intenzita a rychlost. Z pfedpokladaného objemu vyroby lze na zakladé
propoctt urcit pocet a strukturu vyrobnich stroji a jejich uspotadani, pocet a umisténi
meéticich, kontrolnich a registracnich stanovist’ a rovnéz mnozstvi a kvalifika¢ni sloZzeni
pracovnikil. ZavéreCnou fazi této etapy je overeni navrhovaného feSeni vyrobou a

odzkou$enim ovéfovaci série. (2.)

3.8 Moderni pristupy Fizeni vyroby

3.8.1 Material requirement planning II (MRP II)

MRP vzniklo v 60. letech v USA jako systém zaméfeny na fizeni zasob. Jeho
tésnéjSim propojenim s objednavek materidlu s podrobnymi rozvrhy vyroby a
S kapacitnimi propocty vznikl syst¢ém MRP II. Jeho pfinosem je snizeni véazanosti
obéznych prostiedkli a také sniZzeni ndkladii vynaloZenych na pofizovani a udrzovani
zasob. Tento systém je zabudovan ve vét§in€ programovych systému pro fizeni vyroby,
ne vSichni vSak tyto moznosti vyuzivaji. Nejvetsi problémy pii aplikaci MRP 11 plisobi
nepiesnosti vstupnich dat (pracnost planovanych ukoli ¢i operaci) a poruchy ve

vyrobnim procesu. (6.)

Struktura MRP je zobrazeno na obrazku ¢. 7.
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Obrazek 7 - Struktura MRP 11 (6., str. 59)

3.8.2 Optimized production technology (OPT)

OPT je koncept planovani vyroby a fizeni zasob, ktery uznava kapacitni
omezeni a neusiluje o jejich pIné vyuziti za vSech okolnosti. Cilem OPT je soucasné
zvysit propustnost a zaroven snizit zasoby, provozni ndklady a dosahnout hladkého,

nepretrzitého toku prace v procesu. (15.)

Na OPT je moZné pohliZet jako na filozofii fizeni, nastroj zlepSovani organizace
vyroby nebo jako dokonaly software pro planovani vyroby. Planovaci algoritmy jsou

vybudovany na nasledujicich principech:

e Rozhodujici jsou vyrobni toky, tedy odstranovani uzkych hrdel, ne
zvySovani kapacit

e NevyuZiti pracovist’ je disledkem jinych omezeni, naptiklad uzkych mist.
Nema vsak smysl, aby tyto pracovisté vyrabéla vice.

e Hodina ztraty v izkém hrdle je ztrata systému, systém proto musi fungovat
na plné kapacity.

e Hodina tspory na pracovisti kde neni izké hrdlo, je fiktivni.
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e Vyrobni davky mohou byt béhem zpracovani déleny i na dopravni davky,
pokud to prispiva ke zlepseni plynulosti vyrobniho toku.
e Uzka hrdla uréuji vykon celého vyrobniho systému a troven rozpracované

vyroby.

(6.)

Vstupni data
predpovédi prodeje, vyrobni zdroje,
tech. postupy

Kompletacni modul
kontrola zajisténi materidlu, naradi,
pfipravkl atd.

Pfedbéiné planovani
nekonecné kapacity, kriticka
pracovisté

Finalni planovani
Rozdéleni praci na kritické a ostatni,
optimalni rozvrh kritickych a vyplné

Vystupy
podrobny rozvrh vytiZzeni pracovist,
poZzadavky na material a naradi

Obrazek 8 - Struktura systému OPT (6., s. 61)
3.8.3 Just-in-time (JIT)

Zakladni ideou JIT je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné kvalité,
mnozstvi a v nejpozdé&ji pfipustnych Casech. Tento systém je orientovan na eliminaci
péti zakladnich druht ztrat plynoucich z nadprodukce, ¢ekani, dopravy, udrzovani zasob
a nekvalitni vyroby. Aplikace JIT je strategicky zamér, za jejichz charakteristické rysy
Ize oznacit diraz na minimalni rozpracované vyrobé s minimem mezioperacnich zasob,
zkracovani prubéznych dob vyroby, poptdvkou tazeny systém planovani vyroby,
redukce sefizovacich casli, snaha zkracovat prepravni vzdélenosti, angazovanost
pracovnikl na vSech urovnich. Negativnimi aspekty miliZze byt zhorSeni podminek pro

zakazniky a omezovani subdodavatell, nebo se na nich miZe stat zavislou. Narocné
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muze byt i zavedeni JIT, vyzaduje znac¢né naklady a hlavni piinosy se objevi az po Case.

(6.)

3.8.4 Kanban

Kanban je flexibilni samoregulacni systém fizeni vyroby zalozeny na metodé¢
JIT. Zékladnim nosi¢em je kanban, Stitek, ktery plni funkci objedndvek a pravodek.
Pracovisté, kterému dochdzi zasoba urcitého druhu, vystavi objednavkovy kanban a
spolu s prazdnym kontejnerem jej odesle na pracovisté, které je dodava. To naplni
kontejner piedepsanym pocétem soucasti a vrati jej odbérateli spolu s pruvodnim
kanbanem. Toto mnozstvi by mélo tvotit 1/10 denni potieby. Pti stietu vice objednavek

se uplatni systém FIFO. Vadné soucasti musi byt vyfazeny ¢i opraveny. (6.)

3.8.5 Lean manufacturing

Lean manufacturing predstavuje manazerskou filozofii, jejiz podstatou je
zbaveni se vSech piebyteCnych nakladi. Pfebytecné ndklady jsou ty, které zdkaznikovi
nepiidavaji hodnotu. Lean manufacturing se soustied’uje na ¢innosti spojené s vyrobou,
je vsak treba v ramci filozofie Lean neopomenout dal$i ¢asti firemnich procesu, jako

vyzkum a vyvoj, obsluzné procesy ¢i administrativa. (22.)

Koncept stihlé vyroby spocivd v pruzné reakci na pozadavky zakaznika a
poptavku, kterda je fizenda decentralizované, prostiednictvim flexibilnich
pracovnich tymt pfi malé hloubce vyroby. Rozhodovaci koncepce musi byt
zorganizovany tak, aby mél kazdy pracovnik pravo pii zjiSténi chyby
zastavit vyrobu. Diilezitymi principy lean managementu jsou:

e Planovaci princip pull — tazeni zakazky podnikem na zdklad€ uspokojovani
internich zakaznikl, na zaklad¢ ¢ehoz dochazi ke snizeni mezioperacnich
zasob a zkraceni pritbézné doby vyroby.

e Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce — jde o
snizeni plytvani spravnym pldnovanim a kontrolou spotieby vSech
vyrobnich faktorti. Skryté plytvani je mozno odhalit nejen u cinnosti
bezprostiedné spojenych s tvorbou hodnot, ale i ve spravé a managementu.

e Princip nepfetrZitosti — zlepSovani je nepfetrZity proces, ktery neni

jednorazovy ani neprobiha po etapach, a nikdy nekon¢i bodem, kdy jsme
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spokojeni s dosazenou urovni. Tento proces neplati jen pro technické

kvality, plati pro vSechny determinanty uspéchu.

(6.)

3.8.6 Gemba Kaizen

»Kaizen je zdrojem mysleni zaméfeného na proces, jelikoz, abychom dosahli
dokonalejsich vysledkti, musime zdokonalit procesy, jez k nim vedou. KAIZEN je dale

zaméfen na lidi a na jejich pracovni usili.* (4., str. 35)

Kaizen je systém procesu neustdlého zlepSovani pomoci malych zmén. Metoda
malych zmén se ukazala jako velmi efektivni metoda udrzeni konkurenceschopnosti
podniku a doplikem inovaci. Tato metoda ptfedpoklada zapojeni co nejvice
zaméstnanci vSech urovni a oddéleni, zeyjména UcCast zaméstnancli z prvni linie je

dulezita, jelikoZ jejich navrhy byvaji prakti¢téjsi i kreativnéjsi. (23.)

,»V japonstiné znamena gemba skutecné misto — misto, kde se skutecné néco
déje...V podnikani je gemba mistem, kde probihaji vSechny aktivity, které piidavaji
hodnotu a uspokojuji zdkazniky, mizeme jej proto pielozit jako pracovisté, vyroba ¢i

provoz.“ (3., str. 29)

Gemba Kaizen tedy znamena uplatnéni trvalého zlepSovani ve vyrobé. Cilem
strategie kaizen je zdokonalovani kvality, ndkladt a dodavky. Kvalitou neni jen kvalita
findlnich vyrobkil a sluzeb, ale také procesii v poradi. Naklady jsou mysleny celkové
naklady projekce, vyroby, prodeje a udrzby. Dodavka znamenda dodavku
V pozadovaném mnozstvi a terminu. Jestlize jsou tyto tii podminky splnény, zékaznik je
spokojeny. V rdmci kaizen mé proces stejnou hodnotu jako vysledek. Aby bylo mozné
lidi Gspésné piimét k pokraovani aktivit, je potfebné vSe naplanovat, zorganizovat a
provést. ManaZzeti Casto touzi vidét vysledky pfili§ brzy, a ptreskakuji proto dilezité

kroky. Aby vsak kaizen fungoval, musi se stat soucasti kazdodenniho Zivota. (3.)

Na pracovisti se kazdodenné uskuteciiuji dva druhy ¢innosti, a to udrzba a
kaizen. Udrzba se tyka udrzovani stavajicich standardi a setrvalého stavu, kaizen
naopak tyto standarty zlepSuje. Manazeti pracovisté se zabyvaji jednou z téchto aktivit,

vysledkem je dosahovani kvality, snizovani ndkladi a plnéni dodavek. Obrazek ¢. 9
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ukazuje Cinnosti, které na pracovisti vedou k témto vysledktim. Pti spravné aplikaci
muize zlepsit kvalitu, plnéni dodavek a snizit naklady bez vyznamnych investici do
technologii. K tomu pfispivaji tfi hlavni ¢innosti koncepce kaizen: standardizace, 5S a
odstranéni muda. Obtiznym ukolem je hlavné dosahnout u zaméstnanct sebediscipliny

nezbytné pro udrzeni ¢innosti v chodu. (3.)

Rizeni zisku

Rizeni  Rizeni kvality Rizeni
nakladd abezp. prace logistiky

. Prace Informace Zafizeni Produkty a
zamestnancu matenaly

Standardizace

Spravné hospodareni

Odstranéni muda

Tymova prace Posileni pracovni moralky Sebedisciplina

Viditelny management Krouzky kontroly kvality ZlepSovaci navrhy

Obrizek 9 - Rizeni v domé gemba (3., str. 35)

Standardizace na pracovisti znamena nutnost pielozit technické a technologické
pozadavky, specifikované projektanty a inzenyry do provoznich standarda pro délniky a
dalSi zaméstnance. Tento proces nevyzaduje zadnou technologii, pouze jasny plan
vypracovany managementem. Jestlize vznikne zmetek, manazefi by méli hledat ptivodni
pfi¢iny problému, podniknout opatieni k jeho népravé a zménit postup tak, aby byl
problém odstranén. Diulezity je rozdil mezi japonskym a zipadnim pfistupem ke
standartim — Japonci standardy nadSené podporuji, kdezto na zapadé byvaji milné
interpretovany jako uvaleni nespravedlivych podminek na zaméstnance. Standardy

vev

zaméstnance, efektivni pro podnik a zajistujici kvalitu pro zédkazniky. (3.)

Kaizen povaZuje standarty za do€asné a provizorni a véti, Ze jsou jen odrazovym
mustkem v neustalém procesu zdokonalovani. Kazdé zlepSeni totiz vede k revizi
standardii. A dé€lnik, ktery dal podnét ke zlepSeni, je na svou praci hrdy a je ochoten se

podtidit novym standardium. (4.)

5S spravného hospodateni se vztahuje k péti poc¢ateCnim pismeniim japonskych

slov, ktera popisuji spravné hospodaieni. Téchto pét slov je Sieri, Seiton, Siso, Siketsu a
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Shitsuke, které v piekladu znamenaji roztfidit, srovnat, vycistit, systematizovat a
standardizovat. Pii zavadéni se pouzivaji se na zapad¢ Castéji anglické ekvivalenty Sort,

Straighten, Scrub, Systematize a Standardize, které maji stejny vyznam:

e Sieri — tento krok zahrnuje klasifikaci polozek na pracovisti na zbytné a
nezbytné — jednoduchym pravidlem je odstranit vSe co nebude pouzito
v pristich 30 dnech. Toto zafina kampani Cervenych Stitkti, kdy ¢lenové
vybraného tymu ptijdou na vybrané pracovisté a oznaci vSe, co povazuji za
zbytecné. Pokud naleznou zaméstnanci na vécech, které potiebuji, musi
predvést, k ¢emu je potiebuji. Na konci kampané budou véci oznacené
cervenymi Stitky vyhozeny, pokud nemaji hodnotu, a pokud ji maji a budou
pouzitelné v budoucnu, budou presunuty na piislusné misto. Toto by nemélo
platit pouze ve vyrobé, ale 1 v kanceldii. Poté by se méli sejit vSichni
manazeti veetné feditele spoleCnosti a projit Cervené oznacené polozky a
zacit s napravenim systému.

e Seiton — tento krok nasleduje poté, co je z pracovisté odstranéno vse
piebytecné. Podstatou tohoto kroku je klasifikovat véci podle jejich pouziti
a seradit je tak, aby jejich nalezeni potfebovalo co nejméné Casu. Kazda
polozka musi mit své misto, nazev, objem a pocet. Musi bit specifikovano
nejen misto, ale 1 maximalni pocet polozek na pracovisti. Umisténi polozek
jako jsou zésoby, rozpracované vyrobky, pozarni hydranty, nastroje, formy
voziky a cokoliv dalsiho musi byt oznaceno adresou nebo specialnimi
znaCkami. Znacky na podlaze urcuji mista pro rozpracované vyrobky,
nastroje atd. Rovnéz chodby a prichody by mély byt barevné oznaceny.
Protoze slouzi k pohybu, mély by byt prazdné a jakykoliv zde zanechany
pfedmét by mél byt odstranén.

e  Seiso — seiso znamena vy¢istit pracovisté, tedy stroje, nastroje, podlahy, zdi,
a dalsi mista. Podle hesla ,,Seiso znamena kontrolu® mize obsluha narazit
béhem CciSténi na drobné poruchy a nedostatky, které nejsou viditelné u
zaSpinéného stroje. Z toho divodu je Seiso dilezitou cinnosti, jelikoz
umoziuje odhalit mnoho uzite¢ného.

e Seiketsu — znamena neustalé¢ a kazdodenni pokracovani v praci na Seiri,
Seiton a Seiso. Jde také o osobni Cistotu v tom smyslu, Ze zaméstnanec ma

mit vhodné pracovni pomicky, a pracovisté je udrZzovano v Cistém a
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zdravotné nezavadném stavu. Management musi zavadet systémy a spolky,
které zajisti kontinuitu téchto systémul. Je nezbytné, aby pocitoval zavazek
vici 5S a vSechny kroky nejen podporoval, ale aby se jich aktivné ucastnil.
Jak casto budou tyto ¢innosti probihat a kdo se jich bude tcastnit, by mélo
byt soucasti kazdodennich plant prace.

e Shitsuke — znamena sebedisciplinu. Lidé, pro které piedchozi 4S znamena
soucast kazdodenni rutiny, ziskali sebedisciplinu. V tomto kroku by mél
management zavést standarty pro kazdy z téchto krokd a zajistit jeho
dodrzovani. Stejné¢ tak je dobré, aby si management, vCetné nejvysSiho

vedeni, zvykl chodit do vyroby na pravidelné kontroly.

3)

Muda v japonstiné znamena odpad ¢i plytvani, ale ma mnohem hlubsi vyznam —
oznaCuje také aktivity, které nepfidavaji hodnoty. Existuje osm druht muda na

pracovisti:

1. Muda nadprodukce — vychazi z mentality vedouci linky, ktery se obava
problémt, jako poruchy strojii, zmetky nebo absence dé€lnikli, a proto citi
potiebu vyrabét vice nez je tieba. To ma za nasledek velké plytvani: vetsi
spotfeba surovin, plytvani lidskymi a energetickymi zdroji, vét§imi naroky
na skladovani.

2. Muda zasob — findIni produkty, rozpracované produkty, dily a soucastky, to
vSe jsou zasoby, které zabiraji misto a vyZaduji nasazeni dalSich zafizeni a
lidské sily, a jejich hodnota a kvalita s ¢asem klesa. Zasoby jsou jako
hladina vody, ktera zakryva problémy. Je-li vysoka, nikdo se nezabyva
takovymi problémy jako kvalita, prostoje a absence, ¢im se ztraci

prilezitosti ke zlepSeni.

3. Muda oprav a zmetkli — Zmetky pferusuji vyrobu a jejich oprava vyzaduje
dalsi naklady, nebo se musi vyhodit. Mohou navic vést k poSkozeni
upinacich ¢i vyrobnich zatizeni. To se tyka i nutnosti pfepracovani produktt
— kdyby projektanti provedli praci napoprvé spravng, byly by naklady na

toto pfepracovani odstranény.

63



4. Muda pohybu — jakykoliv pohyb, ktery neni piimo spojen s piidavanim
hodnoty, je neproduktivni. Neproduktivni je tedy chiize zaméstnancu, stejné
jako zvedani nebo noseni tézkych biemen.

5. Muda zpracovani — pifi pouziti nevhodné technologie nebo nevhodném

provedeni v samotném procesu miize dojit k plytvani, napiiklad ptiliSny
nabeh ¢i prebéh obrabéciho stroje. Odstranéni téchto plytvani lze casto
dosadhnout pomoci zdravého rozumu a nizkych ndkladt. Toto plytvani je
Casto vysledkem neschopnosti casové sladit jednotlivé procesy.
Zaméstnanci také Casto usiluji o zpracovani v mnohem jemnéjSim stupni,
neZ je nezbytné.

6. Muda cekéani — dochazi k ni, kdyz museji ruce zaméstnancti zahalet, tedy
kdykoliv se prace zastavi, nebo kdyz zaméstnanec pouze pozoruje stroj.

7. Muda dopravy — Doprava je nezbytnou soucasti vyrobniho procesu, ale

nepifidava Zadnou hodnotu, a navic pfi ni miZe dojit k poskozeni.

8. Muda &asu — Spatné vyuziti ¢asu vede ke stagnaci. Materialy, produkty,
informace a dokumenty sedici na jednom misté neptidavaji hodnotu.
V provozu se to projevi v zadsobach, v kancelaii naptiklad pokud dokument
¢eka na stole na podpis ¢i rozhodnuti. Tento typ plytvani je cCastéjsi

v sektoru sluzeb.

3)

3.9 Analytické metody

3.9.1 Ishikawiiv diagram

Ishikawlv diagram je ve tvaru rybi kosti, ktery se vyuziva k zobrazeni relace
mezi problémy a moznymi pti¢inami jejich vzniku. Hlavni osa diagramu reprezentuje
problém, vétve stromecku tvoii jednotlivé vlivy, které zapficinuji problém. Ptipravuje

se v tymu. Postup tvoteni grafu:

1. Problém je jasn€ zndzornén v hlave ryby.
2. Je potiebné nakreslit patet a Zebra.
3. Pokracuje se ve vyplnéni diagramu kladenim otazky ,,pro¢*“ na kaZzdou
pticinu problému.
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4. Pohled na diagram a identifikovani hlavnich pfi¢in.

5. NavrZeni cili na odstranéni pficin

(7)

3.9.2

Paretova analyza

Paretova analyza se tidi pravidlem 80/20, coz znamena, ze za 80% problémdi je

zodpovédnych 20% pticin. Je velice efektivnim a jednoduchym nastrojem slouzici

K pfesnému zaméfeni usili, at’ uz ve smyslu vyty€eni cilové skupiny nebo matematicky

exaktni definice. (16.)

Pfi¢iny se sefadi dle pocétu jimi zpusobenych nasledkl, popt. dle nakladd

zpusobenych nasledk. Dle Paretova rozdéleni se dale analyzuje, které pfiiny

zpusobuji relativné nejvét§i objem ndasledki a kterymi je tedy nutno se zabyvat.

Relativni rozdé€leni pti¢in a nasledkt se zobrazuje v Paretové diagramu. (14.)

Soustfedéni se na 20% pficin umoziuje vytvaret dobré vysledky za minimum

Casu a energie. (13.)

Postup tvoteni Paretova diagramu:

(7))

Formulovani problému pro analyzu, popis pfislusSnych faktord,
parametrl, charakteristik, vykonani pfisluSného méfeni — ziskani
prvotnich udaji pro zpracovani v ptimeéfené dlouhém ¢asovém obdobi.
Usporadani tudaji podle kvalitativniho nebo hodnotového tiidéni
sestupné.

Vytvoteni kumulovanych souc¢tli ukazateli podle skupin.

Vyjadieni kumulovanych souctt ukazateli procentualng.

Zakresleni Paretova diagramu pro zvolené ttidéni — sloupcovy diagram
absolutnich pocetnosti vyskytu jednotlivych faktort.

Zakresleni kumulativnich relativnich pocetnosti (v%).

Stanoveni kritérii pro vybér zivotné dilezitych faktora.

Urceni prvkli mnoZiny Zivotné dileZitych faktorti a vykonavani zasaht

na odstranéni pfi¢in, které je zpiisobuji.

65



3.9.3 Brainstorming

,,Cilem brainstormingu je vyprodavat v co nejkratsi dobé co nejvice myslenek.*
(7., str. 195)

Brainstorming byl poprvé definovan Alexem Faickney Osbornem. Ten popsal
brainstorming jako vyuziti skupinové kreativity, kdy se skupina lidi snazi najit feSeni
problému tim, Zze spontanné zapisuji ¢i vyslovuji své ndpady. Brainstorming ma

nasledujici pravidla:

1. Je potteba viditeln€, presné a jasn¢ napsat hlavni témata sezend;

2. Je nutné, aby vSichni rozuméli zadanému tématu, jsou s nim seznadmeni a
nehrozi informacni Sumy;
Zakaz hodnotit a kritizovat napady;

3
4. Pouzivejte vSechny podané navrhy k podniceni dal§ich mysSlenek;
5. Zamezte jakékoliv diskuzi béhem o napadech béhem sezeni;

6

Volny pribeh.
(17)

Postup Brainstormingu — Jako prvni véc je potieba ur¢it misto, moderatora a
zapisovatele. Poté je tfeba sestavit tym o 4 az 8 lidech, vhodni jsou 1 laici, jelikoz
mohou pfinést novy pohled na véc. Po zahajeni schlizky je potieba vysvétlit pravidla a
piedstavit problém, prodiskutovat jej a analyzovat. Poté nastava samotny brainstorming
— 20-40 minut na spontanni generovani napadd, dochdzi k vzajemné inspiraci,
moderator dava impulzy, vede ucastniky k tématu a dodrZzovani pravidel. Zapisovatel
VvV prubéhu zaznamenava vSechny napady na viditeIném misté. Brainstorming kon¢i ve
chvili, kdy uz ani pfes stimulaci nevznikaji dal§i népady. Poté je tfeba zpracovat
vysledky — jde o jejich roztfidéni a vyhodnoceni, a poté zapsani do zdvérecného

protokolu. (7.)
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4 Navrh zlepseni vyrobniho procesu

Z analytické Casti vyplynula cela fada problémt, které se projevi az pfii fizeni
vyrobniho procesu a navrhova ¢ast sméfuje do dvou oblasti, a to na zlepSovani prace
mistra (tedy eliminace ztratovych Cast) a dale do oblasti navrhu feSeni norem spotieby
Casu pomoci predstaviteld. Navrh se zaméfuje na definovani metodiky a ukazku jeji

aplikace na konkrétn¢ namétenych hodnotach.

4.1 Metodika eliminace ztratovych c¢asti mistra

Vlastni metodika ma ¢asti, které jsou zaméfeny na odhaleni ztratovych casi,

definovani napravnych kroka a vyhodnoceni navrhu. Tyto kroky jsou nasledujici:

Meéieni

Stanoveni vyznamnych ¢asovych ztrat
Ishikawlv diagram

Navrhy na zlepsSeni

Vybér nejlepsiho navrhu

Implementace

N o gk~ w0 Dd e

Vyhodnoceni

4.1.1 Méreni - snimek pracovniho dne

Prvnim krokem je zméfeni a zaznamenani pracovniho dne mistra. Tuto ¢innost
muze provadét mistr sdm. Po alespon tydennim méfeni je pak potfeba idaje vyhodnotit.
Postup zaznamenani je nasledujici: do dokumentu Mg¢feni pracovniho dne mistr
zaznamena jednotlivé ¢innosti v potadi, jak je provadi, spolu s ¢asem, ktery na ¢innosti
stravi. Pokud ¢innost opakuje nékolikrat béhem dne, pokazdé ji zaznamena. Na konci
méteni odevzdd dokumenty vedoucimu vyroby, ktery ¢asy jednotlivych ¢innosti secte a
zpriméruje podle poctu dni méfeni. Z méteni je tfeba vyloucit ¢innosti, které se opakuji
tydenné, mésicn€ ¢i rocné, idealni ¢as na méfeni je tedy v prostiedni Casti mésice.
Zodpovédnym je zde vedouci uUseku vyroby. Vytvofeny dokument je pfilozen

Vv seznamu piiloh jako Pfiloha ¢. 18.
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4.1.2 Stanoveni vyznamnych casovych ztrat

DalSim krokem je vyhodnoceni ¢innosti mistra a ureni ¢asovych ztrat. Toto
vyhodnoceni se provede pomoci Paretovy analyzy. Toto vyhodnoceni provede vedouci
vyroby, na zéklad¢ dat ziskanych méfenim pracovniho dne mistra. Pro lepsi zobrazeni
vysledk doporucuji grafické zobrazeni pomoci Paretova diagramu, jehoz priklad je

v grafu Cislo 2 nize. Za vyhodnoceni a vytvofeni Paretova diagramu zodpovida vedouci

useku vyroby.

Graf 2 - P¥iklad Paretova diagramu (19)
Na zéaklad¢ vysledki z méfeni je tiecba vytvofit tabulku. Modelova tabulka je

zobrazena v tabulce &islo 3.

Tabulka 3 - Paretova analyza (19)

Kategorie oroblému Pocet Procento | Procento kumulativniho
g P vyskytu vyskytu vyskytu

Chybéjici ID 26,37% 26,37%
Nedokoncena aktivace z dlivodu spojeni 659 17,66% 44,02%
Nepodporovana verze software 621 16,64% 60,66%
Nedokoncena aktivace - hardware 595 15,94% 76,61%
Nekompatibilni hardware 475 12,73% 89,34%
Chybéjici instalacni médium 10,66% 100,00%

_—
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Do sloupce kategorie problému zapiSeme jednotlivé identifikované ¢innosti. Do
dalsiho sloupce, vyse pojmenovaného jako pocet vyskyti, zapiSeme pocet hodin a minut
stravenych danou c¢innosti. Jednotlivé Cinnosti sefadime podle spotiebovaného casu
sestupné. Poté spocitame procento spotfebovaného ¢asu tim, ze podélime spotfebovany
cas celkovym ¢asem. Poslednim krokem je kumulované procento spotifebovaného casu,

tim, ze postupné s¢itame jednotlivé procentualni hodnoty.

Dalsim krokem je vytvofeni grafu Paretovy analyzy, stejného jako je zobrazeny
na grafu ¢islo 2 vysSe. Spolecnosti dostane s touto praci excelovy soubor s tabulkou a
grafem pro Paretovu analyzu. V pfipadé, Ze vinou selhani systému dojde ke ztraté téchto
dat, nebo spole¢nost bude chtit vytvoftit vlastni Paretiiv graf, je zde dale navod pro jeho

vytvofeni.

Vse zahdjime kliknutim na ikonu vlozit graf, vybereme graf sloupcovy.
Klikneme do pole prazdného grafu, v horni Casti okna vybereme moznost Navrh a
Vybrat data. Klikneme do pole Oblast dat grafu a zazna¢ime prvni dva sloupce, viz

obrazek ¢. 10. Timto vytvofime sloupcovou ¢ast grafu.

]
—/ Domi VloZeni RozloZeni stranky Vzorce Data Revize Zobrazeni Wivojaf Navrh RozloZeni Format
I 1 ¥+ =5
+ S
[ hl el LEzE |
Zmeénit UloZit jako || Plepnout radek Vybrat I I I
typ grafu sablonu i sloupec data
Typ Data RozloZeni grafu Styly grafid
Ale - ([ fe | Vybrat data
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Obrizek 10 - Paretiv diagram 1. krok

69



Dale budeme tvofit Lorencovu kiivku Paretova diagramu. Opét klikneme na

ikonu Ptidat data, coz nam ukéze stejné okno jak na obrazku 10. Vybereme moznost

Ptidat, a nejprve do pole Nazev fady zadame soutadnice popisku sloupce, poté klikneme

do pole Hodnoty fad a zazna¢ime hodnoty, viz obrazek cislo 11.
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Obrazek 11 - Paretiv diagram 2. krok
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Dalsi krok vyzaduje trochu trpélivosti. Je tieba zaznaCit sloupce Procento

kumulativniho vyzkumu, které jsou vzhledem k nizkym hodnotam velice drobné. Po

uspésném zaznaceni, viz obrazek 12, vybereme moznost zménit typ grafu a vybereme

graf Spojnicovy se znaCkami.
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Obrazek 12 - Paretiv diagram 3. krok
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Tim se ndm graf procentudlniho vyskytu zméni jako na obrazku €. 13. Dalsim
krokem popsanym na tomto obrazku je zobrazeni procent na vedlejsi ose. Opét
zazna¢ime nyni spojnicovy graf. V zalozce Rozlozeni vybereme Formatovat vybér, a
hned prvni zobrazené¢ okno obsahuje Moznosti fady, kde vybereme vykreslit fady na

Vedlejsi ose, ¢imz v pravé ¢asti grafu zobrazime osu s rozpétim 0-120%.
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Obrazek 13 - Paretiiv diagram 4. krok

Poté je tfeba omezit osu na rozpéti od 0 do 100%. To provedeme tak, Ze
v zaloZce RozloZeni vybereme mozZnost Osy, dale Vedlejsi svisla osa a Dalsi moZnosti
svislé osy. To ndm otevie okno Format osy, kde vybereme MoZnosti osy, kde nastavime

ruéné minimum a maximum, jak je zobrazeno na obrazku €. 14 nize.
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Obrazek 14 - Paretiiv diagram 5. krok

Poslednim krokem je zobrazeni hodnot v pro jednotlivé c¢asti grafu. To

provedeme tak, ze klikneme na zobrazovaci ¢ast grafu (linku) pravym tlacitkem,

vybereme moznost Ptidat popisky dat, coz zobrazi hodnoty u jednotlivych spojnic.

Totéz zopakujeme i pro sloupcovou cast grafu. Tento postup je zobrazen na obrazku

¢islo 15.
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Obrazek 15 - Patertv diagram 6. krok
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Ptedposlednim krokem je tiprava spojnicové ¢asti grafu tak, aby zacinala v bodé
0 a koncila bodem 100%. Na 100% osu umistime tak, ze vybereme dal$§i moznosti
vedlejsi vodorovné osy jako na obrazku ¢. 14, kde vybereme moznost Osa pozice — Na
znackach. Pro umisténi grafu do bodu 0 staci rozsifit rozsah hodnot spojnicového grafu,
a to tak ze klikneme na spojnicovy graf, ¢imZ se nam objevi v tabulce rozsah dat grafu,
a ten pomoci roztazeni mysi roz§itime o 1 pole nahoru, kde mame popis sloupce. Excel

text vrati do grafu jako hodnotu 0.
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Obrazek 16 - Paretiiv diagram 7. krok

Poslednim krokem je uprava hlavni svislé osy, kde potiebujeme nastavit jako
maximum osy soucet vyskyti. To provedeme tak, Ze klikneme na rozloZzeni — hlavni
svisla osa — dalSi moznosti osy, a v moznostech osy uz jen zménime maximum a
minimum na pevné, jak ukazuje obrazek Cislo 16. Poté klikneme pravym tlacitkem na
kteroukoliv ¢ast sloupcového grafu, vybereme posledni moznost Format datové tady,
kde snizime Sitku mezery na 0%. Nakonec uz jen zvolime takové formatovani grafu,

které nam vyhovuje.

Po vytvofeni grafu je tfeba vyhodnotit udaje. Paretova metoda tika, Ze 20%
pticin tvoii 80% nasledkli. Na zéklad¢ toto pravidla vybereme maximalné tolik ¢innosti,
které tvoii az 20% z celkového mnozstvi a konzumuji nejvice ¢asu. Tyto Cinnosti budou

podrobeny dal$i analyze.
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4.1.3 Ishikawiv diagram

Dalsim krokem je analyza pti¢in pomoci Ishikawova diagramu. Prvni je potieba
zvolit ¢innost ¢i ¢innosti, Kterou budeme analyzovat, a to z Paretova diagramu. Piiklad
Ishikawova diagramu je na obrazku 17 nize. Vhodnou metodou pro tvorbu Ishikawova
diagram je Viditelny management 5SM — fizeni lidskych zdrojl, stroji, materidly,
metody a méfeni. Analyzu pfi¢in musi provadét tym slozeny ze zastupci useku vyroby,
kvality a technické ptipravy vyroby. Podklady tento tym dostane od vedouciho vyroby.

Za analyzu zodpovida zastupce tUseku kvality.

Stroje Pracovni sily

<— Sila ohfevu
<— Fyzické zatizeni

Nastroj —>
Zdrojenergie —=>

Zle pajkované

plochy

Technické —
Tavidlo
Zasuvka ——
<— Povrchové
Metody Materialy

Obrazek 17 - Ishikawiv diagram (7., s. 191)

Postup analyzy pomoci Ishikawova diagramu:

1. Nejprve vytvofime zdkladni osu diagramu, jak je zobrazeno na obrazku
¢islo 17. Do hlavy napiSeme jméno analyzovaného procesu, a vytvoifime
»kostru“ slozenou z péti kosti a patete. Ke kazdé pfimce znazornujici jednu
kost pfipiSeme oznaceni podle 5M, od méefeni lidskych zdroji po méteni.

2. Dalsim krokem je identifikace pfi¢in pomoci brainstormingu. Jako podklady
pro tento brainstorming slouzi pozndmky mistra z méfeni pracovniho dne a
ptipadné dalsi dokumenty, které mohou byt dané problematice jakkoliv

relevantni.
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3. Poslednim krokem je oznaceni téch pfiCin, zapsanych v diagramu, se

kterymi je mozno nadéle pracovat.

Ur¢eni pti¢in, odhalenych v Ishikawové diagramu a uréenych pro dalsi analyzu,
provadi mistr. Konecné slovo pifi vybéru téchto pfi¢in ma vedouci vyroby, ktery

kone¢ny seznam schvaluje.

4.1.4 Navrhy na zlepseni

Po identifikovani pfi¢in vzniku problému musi tym pfijit s moZnymi navrhy na
eliminaci téchto pfi¢in, opét pomoci brainstormingu. Pti navrhovani zlepSeni je nutné,
aby se kazdy ¢len nesoustiedil jen na ten okruh préace, kterou normalné¢ vykonava
(naptiklad technolog na problémy spojené s technologii), ale snaZzil se pfijit s feSenim na

kterykoliv okruh problémil. Zodpoveédnou osobou je zastupce tseku kvality.

4.1.5 Vybér nejlepsiho navrhu

Dalsim krokem je zhodnoceni navrhii, navrhnutych tymem z ptedchoziho bodu.

U navrha je potieba zhodnotit nasledujici kritéria pomoci brainstormingu:

- Naéklady: Je nutné zhodnotit naklady, které je nutné vynalozit pro aplikaci
zlepsovaciho navrhu, jako naptiklad ndkup nového stroje nebo naklady na
zameéstnance.

- Legislativa: Dalsim hodnoticim kritériem jsou pravni aspekty, které je tfeba
vzit v potaz pii aplikaci navrhu, napiiklad pti propusténi zaméstnance, ktery
je hlavnim zdrojem zjisténych chyb.

- Efekt: Dalsim kritériem je efekt navrhu na zlepSeni situace, tedy vynosy,
které ztéto aplikace plynou. Tyto vynosy mohou byt jak finan¢niho
charakteru (naptiklad uSetfeny material), tak 1 nefinan¢niho charakteru
(naptiklad uSetteny cas).

- Interni omezeni: jednd se o omezeni, kterd by pozadovala enormni investice,

napiiklad nevhodny IS nebo nefunkéni pozadovanou cestou, kdy koupé

nového ¢i uprava stavajiciho je ekonomicky nemozna.

Navrh, ktery ziska nejlepsi hodnoceni, bude implementovan. Hodnoceni navrhti

bude provadét tym slozeny z vedoucich utvari a generalniho feditele za pomoci
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mékkych metrik, a kde je to mozné i pomoci Cisel (ceny). Pii schvéaleni implementace
navrhu bude vypracovan dokument Opatieni pro odstranéni pii¢in (viz ptiloha ¢. 19), ve
kterém bude specifikovana provadénd zména, pracovnik zodpovédny za jeji provedeni a

casovy termin, do kterého musi byt zména implementovana.

4.1.6 Implementace

V této Casti dojde k realizaci navrht z ,,formuléie, které byly schvaleny tymem
vedoucich oddéleni a feditelem. Dohlizet na implementaci navrhu musi vedouci Gtvaru
kvality. Priabéh zménového fizeni je potieba zapsat do formulafe, aby byly
zadokumentovany piipadné problémy, které jej budou doprovazet. Pro motivaci
zaméstnance je mozné¢ vcas dokonfeny navrh ohodnotit finanénim ¢i jinym bonusem,

nesplnéni z divodu liknavosti zodpovédného zaméstnance naopak postihem.

4.1.7 Vyhodnoceni

Po implementaci navrhu je dilezitym krokem nové méteni pracovniho dne
mistra. Tuto ¢innost muze mistr opét provadét sam, musi také postupovat stejnym
zpusobem, tedy zaznamenat vSe do dokumentu Méfeni pracovniho dne, spolu se
seCtenim a zprimérovanim Cast jednotlivych Cinnosti. Opét je tieba z méfeni vyloucit

¢innosti, které se opakuji jednou tydn¢, mésicné ¢i rocné.

Po sbéru dat je potieba tyto data opct vyhodnotit, a to pomoci Paretova
diagramu. Porovnani provedeme tak, ze vypracujeme Paretiiv diagram s navaznosti na
nove ziskana data, a tento novy diagram porovname s diagramem ptivodnim. V piipadé
uspeésné zmeény je tato vidét pii pohledu na oba diagramy — a to bud’ v podobé zmény
casové narocnosti v piipad¢ jednotlivych €innosti v pritbéhu pracovniho dne (jelikoz
pracovni den bude mit stale 7,5 hodiny), nebo v absolutnim poklesu sledované veli¢iny,
naptiklad pfi snizovani neshod. Ptiklad Paretova diagramu pfed zménou a po zméné je

zobrazen v grafech 3 a 4 nize. Za vyhodnoceni zodpovida vedouci vyroby.

76



Paretliv diagram pred zménou

3500
3000
2500

2000
1500 *44,02%

*—89,34%
*—76,61%

*~60,66%

1000 " 26,37%

¢
e
t
n
o
s
t

Procento kumulativniho vyskytu

Graf 3 - Paretiiv diagram pied zménou

Paretliv diagram po zméné
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Graf 4 - Paretiiv diagram po zméné
Timto je definovana metodika pro zlepSeni organizace prace mistra.
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4.2 Aplikace navrzené metodiky

V této c¢asti budu aplikovat vysSe definovanou metodiku na data ziskéna

Vv priabé¢hu méfeni v Ondiejovické strojirné.

4.2.1 Méreni

Jak jiz bylo feceno, prvnim krokem je sbér potiebnych dat. K métfeni a
zaznamenavani prace mistra doSlo v obdobi 11. az 15. biezna, jednalo se o sledovani
ginnosti hlavniho mistra vyroby. Cinnosti a jejich ¢asy byly zaznamenavany do
poznamkového bloku. Vysledkem méfeni bylo zjisténi, Ze mistriiv pracovni den ma

prumérné 8,5 hodiny, které travi v nasledujicich ¢innostech:

Reseni problémii vzniklych v pribéhu dne — 180 minut
Kompletace dokumentace k zakazkam — 60 minut
Planovani vpusténi nové zakazky do vyroby — 60 minut
Planovani lidi a prace na dalsi den — 45 minut

Piedavani vyroby dal$i sméné — 40 minut

Zapisovani zjisténych nedostatkti — 35 minut

Pfidélovani prace, kontrola usazeni polotovaru — 30 minut

Koordinace s piipravou vyroby — 20 minut

© 0o N o g bk~ wbhPE

Pfidélovani nové prace — 20 minut

10. Schtizka s technologem — 20 minut

Planovani zaméstnancti na dal$i tyden bylo z hodnoceni vytazeno, jelikoz se

jedna o ¢innost, kterd se opakuje jednou tydné.

4.2.2 Stanoveni vyznamnych casovych ztrat

Dal$im krokem je vypracovani Paretovy analyzy pro zjiSténi ¢innosti, které je
tteba podrobit dal§i analyze. Prvnim krokem je vypracovani tabulky pro Paretovu

analyzu. Jeji vysledek je obsaZen v tabulce ¢islo 4:
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Tabulka 4 - Tabulka ¢innosti mistra

. Cas FEN Kumulativni
Cinnost mistra svt.réven\’/’ vyskytu pr?cento
Cinnosti vyskytu
Reseni problémi vzniklych v priibéhu dne 180 35,29% 35,29%
Kompletace dokumentace k zakazkam 60 11,76% 47,06%
Planovani vpusténi nové zakazky do vyroby 60 11,76% 58,82%
Planovani lidi a prace na dalsi den 45 8,82% 67,65%
Predavani vyroby dalsi sméné 40 7,84% 75,49%
Zapisovani zjisténych nedostatkd 35 6,86% 82,35%
Pridélovani prace, kontrola usazeni polotovarti 30 5,88% 88,24%
Koordinace s pfipravou vyroby 20 3,92% 92,16%
Pridélovani nové prace 20 3,92% 96,08%
Schiizka s technologem 3,92% 100,00%

Cobom

Po vytvoteni tabulky je dalsim krokem vytvofeni grafu Paretovy analyzy na

zakladé dat zobrazenych v tabulce. Vysledky jsou zobrazeny v grafu 5 nize:

500 100,0%
90,0%
400 80,0%
70,0%
300 60,0%
50,0%
200 40,0%
30,0%
100 20,0%
10,0%
0 0,0%

mmm Cas straveny ¢innosti ell=>Kumulativni procento vyskytu

Graf 5 - Paretova analyza prace mistra
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Jak je patrné z Paretovy analyzy, nejvétSi Cast pracovniho dne travi mistr
feSenim problémt a kompletaci dokumentace a planovanim vpusténi nové zakazky.
Témito tfemi Cinnostmi stravi 59% casu. K dalsimu zkoumani byla po konzultaci
s vedoucim vyrobniho tiseku vybrana &innost ReSeni problémii vzniklych v pribéhu

dne.

4.2.3 Ishikawiiv diagram

Analyzu pficin zahajime tim, ze prvni nakreslime schéma rybi kostry spolu se
zadanym problémem. Poté na zakladé poznamek o praci mistra zahajime brainstorming,
kde se pokusime odhalit jednotlivé pfi¢iny mistrovy ¢innosti feSeni problémi.
Pomocnym dokumentem zde byl i soupis naplanované spotieby casu na jednotlivé

vyrobky a soupis realné spotieby ¢asu. Vysledek této ¢innosti je na obrazku 18.

Méreni Stroje Pracovni sily

2 Neprvesnevnormy
spotreby ¢asu

— Nevhodna svdrecka ~— Spatny odhad moznosti

—7

Pfesazovani polotovar( —. Reorganizace prace

<—— Nefunkéni bruska v, oo b
Reseni probléml
vzniklych v pribéhu
dne

—7,

\

Metody Materialy

Svafovéani pulkolen
= Dohledavani aktudlni dokumentace

<——  Spatné umisténi

Hledéni materidlu —

Hleddni nového postupu

Obrizek 18 - Ishikawiiv diagram pro &innost mistra "ReSeni problémi v pribéhu dne"
Nyni je tfeba urcit pti€iny z diagramu, se kterymi je mozné dale pracovat. Po

konzultaci s vedoucim vyroby byly zvoleny nasledujici ¢innosti:

Spatné umisténi materialu

Hledani materialu

Dohledavani aktualni dokumentace
Nefunkéni bruska

Neptesné normy spotieby Casu

o M w0 e
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4.2.4 Navrhy na zlepseni
V této ¢asti se zametime na jednotlivé pti¢iny, odhalené v Ishikawové diagramu.

Prvni dvé pficiny, Spatné umisténi materialu a hledani materidlu maji stejného
puvodce — nedokonalé skladovani materidlu. Jedna se o pritom o skladovani materidlu
ve vyrobnich prostorach. Tento materidl je skladovan na paletich na prakticky
kterémkoliv volném prostoru, coz zptisobuje, Zze mistr musi material na za¢atku smény i
Vjejim pribéhu dohledavat, navic se pfi Castém piemistovani materidlu z mista na
misto mize stat, ze n€které drobnéjsi kusy materialu (naptiklad Srouby) mohou z palety
spadnout, a pak je témef nemozné je znovu najit. Mozné navrhy na zlepSeni této situace

jsou nasledujici:

1. Upravit tok zasob tak, aby na diln¢ byl pouze materidl, ktery je k vyrobé
aktualné nutny. Veskery material, ktery kotlarna aktualné nepotiebuje, by tak
tedy mél ztistat bud’ ve skladu, nebo v diln¢ piipravy vyroby;

2. Viditeln¢ oznalit plochy, na kterych je mozné skladovat material, a
kterykoliv materidl mimo tyto plochy odstranit a zabranit skladovani

materialu mimo tyto plochy.

Dohledévani aktualni dokumentace je dalsi pfiCinou plytvani Casu mistra. Tento
problém tkvi ve Spatné komunikaci mezi oddélenim TPV a mistry, kdy nastavaji
situace, ze se mistfi nedozvidaji o chystanych ¢i probéhdch zménach dokumentace a
dokumentaci nekompletni, a dozvi se o tomto problému az ve chvili, kdy na n¢j sami
narazi. ReSenim tohoto problému je zlepSeni komunikace mezi témito oddé&lenimi.
V tomto konkrétnim ptipadé¢ staci, aby zodpovédny pracovnik TPV poslal kratky e-mail
S tim, na které zakéazce jsou aktualn¢ problémy s dokumentaci, jaké tyto problémy jsou
a jakou akce ma nasledovat ze strany mistrii. Dale je potieba potvrdit fyzické predani
dokumentace s pomoci dokumentu pro potvrzeni piedani a prevzeti dokumentace (viz

ptiloha €. 20). O tyto zmény je potieba upravit smérnici pro pribéh zménového fizeni.

Nasledujici pti¢inou je nefunkéni bruska pfinesend ze skladu nastrojii. Pasova
bruska méla Spatné¢ kalibrované valce, které zptsobily, Ze brusny papir sjizdél ke strané
a zasekaval se pod valci. Mistr se pak sam snazil tuto brusku opravit, jelikoZ jina bruska
pro tento druh brouseni nebyla funkéni. Spravnym feSenim této situace je okamzZité

kontaktovani oddéleni tidrzby na urgentni opravu brusky. Stejné tak pracovnik, ktery
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brusku odevzdaval, mél upozornit na tento problém. Je nutné, seznadmit zaméstnance

S nutnosti oznameni problému se zaptj¢enym nairadim, aby mohlo byt v dobé necinnosti

opraveno.

Posledni pfi¢in€, a to nepiesnostem v normovani spotieby Casu, se budeme

podrobnéji vénovat pozdéji.

4.2.5 Vybér nejlepsiho navrhu

Nyni je potfeba zhodnotit jednotlivé navrhy, které vychazeji i identifikovanych

pfi¢in, a to z hlediska nasledujicich kritérii: Naklady, Legislativa, Efekt a Interni

omezeni:

1. Snizeni skladovych z4sob ve vyrobnich prostorach

Naklady: Naklady na upravu materidlového toku jsou minimalni.
Ptredpokladané néklady se tykaji proskoleni zaméstnancii, mistri a
feditele vyrobniho useku ve zméné fizeni materidlového toku

Legislativni bariéry: Neexistuji zadné legislativni bariéry pro

zavedeni tohoto zlepSeni

Efekt: Planovany efekt tohoto zlepSeni je eliminace moznosti ztraty
materidlu, snizeni nakladl na jeho pfemistovani a snizeni vazanosti
kapitalu v rozpracované vyrobe¢.

Interni omezeni: Zadna interni omezeni pro zavedeni nejsou znama.

2. Vyhrazeni ploch pro skladovani materidlu barevnym znacenim

Naklady: Naklady spojené s touto zménou jsou pouze naklady na
barvy, kterymi budou vyznaceny prostory na skladovani.

Legislativni bariéry: Neexistuji zaddné legislativni bariéry pro

zavedeni tohoto zlepSeni

Efekt: Ocekavany efekt této zmény je zvySeni poradku ve vyrobé,
které snizi moznost ztraty materidlu, a sniZzeni vazéani kapitdlu
V rozpracované vyrobg.

Interni omezeni: Zadn4 interni omezeni pro zavedeni nejsou znama.

3. Uprava smérnice pro prib&h zménového tizeni

Néklady: Toto zlepSeni znamena minimalni naklady spolecnosti,

jednd se o zavedeni pravidel komunikace a pfeddvani dokumentace a
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zapracovani téchto zmén do smérnice pro priabéh zménového tizeni.
Spole¢nost disponuje jak vnitini telefonni siti, tak internetovou siti a
vlastni poStovniho klienta MS Outlook.

Legislativni bariéry: Neexistuji zadné legislativni bariéry pro

zavedeni tohoto zlepSeni.

Efekt: Efektem je zlepSeni ptedavani informaci mezi oddélenimi tak,
aby mistr netravil svijj ¢as hledanim chybéjicich dokumentii a mohl
rychle reagovat na zménu pozadavki zakaznika.

Interni omezeni: Zadna interni omezeni pro zavedeni nejsou znama.

4. Zajisténi funkéniho naradi pro vyrobni proces

Naklady: Toto feSeni opét pocita s minimalnimi naklady na zavedeni.
Jde o zavedeni kontroly naradi pii jeho vraceni. Pocita s proskolenim
délnikti a vydejc¢i nafadi. V ptipadé zjisténé abnormality ve funkci
naradi je tfeba jej thned ptedat odd€leni udrzby na opravu.

Legislativni _bariéry: Neexistuji zadné legislativni bariéry pro

zavedeni tohoto zlepSeni.
Efekt: Zadoucim efektem je zamezeni vydavani vadného naiadi.

Interni omezeni: Zadna interni omezeni pro zavedeni nejsou znama.

Navrhy opatieni na odstranéni pticin spolu s odpovédnostmi a terminem splnéni

jsou zobrazeny v tabulce ¢. 5 nize.

Tabulka 5 - Tabulka Opatfeni pro odstranéni p¥i¢in

splnéni

materialu

Hledani
materialu

Dohledavani
3 aktualni
dokumentace

4 Nefunkcni bruska

spotreby casu

Spatné umisténi

Nepresné normy

Viditelné oznaceni podlahovych ploch na Vedouci
. - . - , 31. 08.
kotlarnach, které jsou urcené ke skladovani Useku
i p , . , ., 2013
materialu, pomoci barevnych pruht skladovani
Identifikovani zasob potiebnych pro aktualné Vedouci 3110
rozpracovanou vyrobu a premisténi ostatnich vyrobniho o
. Ny o, . .. , 2013
zasob zpét k pripravé vyroby ¢i do skladu. Useku
Komtrola ejivo o iorén, ovedent dokumenty, Vedoudl 31,08
JEINO Coctzovant, dseku TPV 2013
pro potvrzeni predani.
Zavedeni hlaseni abnormalit v provozu nastroju erdouc’l 31. 08.
v . vyrobniho
pfi jejich vraceni , 2013
Useku
Zavedeni planovani pomoci metody Vedouci 30. 11.
prevedeného vyrobniho programu Useku TPV~ 2013
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Vybér vhodného navrhu ¢i navrhd, jeho implementace a nasledné vyhodnoceni

zmény je jiz plné v rezii spolecnosti.

4.3 ZlepsSeni norem spotreby casu pomoci

prevedeného vyrobniho programu

Velkym problémem spolecnosti je oblast planovani vyroby a stabilita planu.
Dochazi ke skluzim ve vyrobé a neplanované vicepraci. Hlavnim diivodem jsou normy
spotifeby Casu. Snaha spolecnosti je sméfovana k pfesnému normovani jednotlivych
operaci, jenze vzhledem k tomu, ze prakticky zadny vyrabény kus neni totozny s jinym,
neni redlné namétit vS§echny mozné operace, které mohou nastat. Je nemozné postihnout
vSechny mozné situace, které mohou délku prace ovlivnit, jako naptiklad svatfovani
Vv riznych polohach. Dal§im aspektem jsou manipulacni Casy, jejichZz objem neni mozné
dopiedu piesné odhadnout. Tento souCasny systém normovanych ¢ast funguje dobie
pro potteby mechanické dilny, dilny pfipravy vyroby a vyroby bezucpavkovych

cerpadel, kde se jednotlivé ¢innosti opakuji a 1i$i se jen mirné.

Moznou alternativou pro dilnu Kotlarna je planovani vyroby pomoci

smluveného nebo konkrétniho piedstavitele:

e Planovani pomoci konkrétniho piedstavitele: Nejprve je tieba urcit
konkrétniho predstavitele, coz by mél byt takovy vyrobek, jehoz montaz
nejvice vytizila vyrobni kapacitu, tedy vtomto piipad¢ trvala nejdéle.
Kazdy ptedstavitel by mél byt urcen pro jednotlivé kategorie vyrobkt, tedy
jiny ptedstavitel pro tlakové nadoby, jiny pro tepelné vyméniky atd.
Planovani pomoci konkrétniho ptedstavitele dava spolecnosti nejpozdéjsi
termin zakazky, a také pomoci porovnani jiz odpracovaného casu
s vyrobnim c¢asem predstavitele ziskdme predstavu, v jakém stavu
rozpracovanosti vyrobek musi byt.

e Planovani pomoci smluveného predstavitele: Pfi tomto zpusobu nejprve
musime vytvofit smySleny vyrobek, ktery ma primérnou pracnost vSech
vyrobkll v dané kategorii (napiiklad tlakové nadoby nebo tepelné
vyméniky). Poté je pfi planovani kazdého jednotlivého vyrobku potieba

urcit koeficient pracnosti, ktery upravi vysledny planovany cas pro kazdy
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jednotlivy vyrobek. Pfesnost planovani pomoci smluveného ptedstavitele je
presnéjsi, je vSak také mnohem narocnéjsi jak pro vytvotfeni smluveného
predstavitele, tak pro vytvotfeni koeficientu pro jednotlivé vyrobky, coz
mize presnost v konecné fazi velmi negativné ovlivnit, at’ uz z pohledu
nedostate¢ného mnozstvi ¢asu na zakazku, nebo naopak zbytecné velkého

mnozstvi ¢asu.

Vzhledem k sou¢asnému stavu piesnosti planovani doporucuji zvolit planovani
dle konkrétniho ptedstavitele. Pro zavedeni bude nutnd analyza vyrobniho programu a
jeji roz€lenéni do kategorii nejen na tepelné vyméniky, kolony, tlakové nadoby a ostatni
vyrobky, ale podle naptiklad tonaze do n€kolika dalsich podkategorii, kdy na zakladé
podobnosti bude definovan konkrétni predstavitel. Roz¢lenéni vyrobniho programu do
vétsStho mnozstvi kategorii umozni spole¢nosti dostate¢nou piresnost planovani. Volba
konkrétniho ptfedstavitele pfitom zachovava dostateCnou rezervu pro vyrobni ¢innosti, a

to v€etné manipula¢nich ¢ast.

Stanoveni ¢asové normy pro zvolené piedstavitele musi spolecnost provést na
zéklade¢ jiz realizovanych vyrobku, které budou urceny jako ptredstavitelé. V piipadé, ze
spolec¢nost realizuje vyrobu v kategorii predstavitele a nebude mozné ¢asovou normu
dodrzet, je nutné zménit piedstavitele kategorie — a to na tento novy vyrobek. To vSak

neplati, pokud byl vyrobek zatazen do $patné kategorie.

Odpovédnost za analyzu vyrobniho programu do jednotlivych kategorii a urceni
piedstaviteli pro tyto kategorie ponese usek TPV, doporucuji vSak ucast zastupci useku

vyroby.
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5 Zhodnoceni navrhu prinosu reseni

V piedchozi kapitole bylo identifikovano pét navrhti na zlepSeni situace. Byly

to:

Snizeni skladovych zasob ve vyrobnich prostorach;
Vyhrazeni ploch pro skladovani materidlu barevnym znacenim,;
Zlepseni komunikace mezi TPV a vyrobnim tsekem;

Zajisténi funkEniho naradi pro vyrobni proces;

o &M N e

Planovani pomoci ptevedeného vyrobniho programu.

Hlavnim sledovanym ptinosem téchto feSeni zlepSeni organizace prace hlavniho
mistra. Zavedenim téchto zlepSeni bude mistr travit méné ¢asu operativnimi zasahy do
vyroby, cozZ mu otevie moznosti pro to, aby se mohl vice se vénovat planovani a fizeni

vyrobniho procesu. Kazdy z téchto navrhl vSak ma dalsi pfinosy pro spolecnost.

Planovani pomoci ptrevedeného vyrobniho programu spole¢nosti umozni Iépe
planovat vyuziti vyrobnich kapacit z kratkodobého 1 stfednédobého pohledu.
Management spole¢nosti bude mit lepsi pfehled nad rozpracovanosti, nez je tomu pfi
soucasném systému normovych €asti na kazdou jednotlivou operaci. Tato zména také
odstrani skluzy ve vyrobé zplisobené neplnénim planu a pirekracovani stanovenych
vyrobnich Casii. Zména pomutze 1 oddéleni TPV, jelikoz bude mit podklady k planovani,
a odpadne starost vytvafenim a pravidelnym ovéfovanim norem pro kotlarnu. To by
také mélo pomoci odstranit vzajemné napéti mezi témito oddélenimi a zlepsit jejich

spolupraci.

Se zménou planovanim také souvisi ndvrhy na sniZzeni skladované¢ho materidlu
pro montaz, jelikoz ptebytek tohoto materialu souvisi s obtiznym planovanim vpusténi
vyrobku na montdz. Mistfi maji rad€ji v zdsob&é materidl pro vyrobek, ktery planuji
vpustit do vyroby, dfive nez je nutné, jelikoz vi, Ze miiZze nastat situace, kdy budou
muset prace na rozpracované vyrob¢é z ruznych divodl zastavit, nebo nejsou schopni
urcit pfesny termin vstupu nové zakazky do vyroby z divodu plného vytiZzeni montazni
kapacity. Zména planovani pomoci pfevedeného vyrobniho programu tak pozitivné

ovlivni i snizeni objemu skladovaného materialu. Ze zacatku mize dojit k situaci, ze
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material nebude pfipraven piesné v potiebny ¢as pro montdz, bude tak potieba podpora

managementu spolecnosti pii koordinaci tohoto piistupu.

Vyhrazeni ploch pro skladovani materidlu pomize zvysit bezpecnost
Vv montaznich prostorach spolecnosti. Jeji dodrzovani a kontrola ze strany mistra také
pomuze zleps$it informovanost mistra o tom, kde je ktery pfipraveny material ulozen,
pokud budou jednotlivé skladovaci plochy oznaceny. Vzhledem k pouzivani vysilacek
pro koordinaci mistrti a tiseku skladovani mohou mistfi ihned po uskladnéni materialu
védet, kde je tento uskladnén. Pro informovanost v§ech mistri mtize slouzit magneticka
tabule s mapou podniku, na které budou vyznaceny jednotlivé skladovaci plochy, a
mistr ktery dostane zpravu o navezeni materialu, tuto skutecnost do tabule zaznamena, a
to nejlépe pomoci Stitku s ozna¢enim materialu a jeho mnoZstvim. Kazdy mistr tak bude

mit okamzity pfehled o materialu, piipraven¢ho k vpusténi do vyroby.

Zlepseni komunikace mezi mistry a useku TPV pomuze zlepsit koordinaci
téchto oddéleni pfi zménovém fizeni. Je také dalSim krokem pro odstranéni vzajemného
napéti mezi odd€lenimi. Spole¢nost ma dva druhy komunikac¢nich kanald, a to vnitini
telefonni systém a e-mailového klienta, coz otevira fadu moznosti pro rychlé a efektivni
vyfizeni jakékoliv pfichozi zmény dokumentace jiz rozpracované vyroby, at jiz
Z pohledu ptipravy vyroby ¢i samotné¢ montaze. Jeden kratky e-mail o planované zméné
vykresové dokumentace ¢i vymeéné vykresové a vyrobni dokumentace pomuze piipadné
naklady spojené s ptipadnymi opravami i ¢as mistrt, ktefi v soucasné dob¢ sami oveéiuji

aktualnost a kompletnost vyrobni dokumentace.

Poslednim navrhem je zlepseni kontroly funk¢nosti pracovnich nastroji. Délnik
s nefunk¢nim nastrojem nemuze pracovat, a pokud se o opravu snazi mistr, spole¢nost
tento Cas ztraci dvakrat. Ve chvili, kdy dojde k takovéto situaci, je spravnym krokem
kontaktovani tdrzby, kterd by méla, pokud je to moZné, opravu provést okamzité. Je
otazkou, zda timto zpisobem odd¢leni udrzby ve spolecnosti funguje ¢i mize fungovat.
Pokud to vSak v tuto chvili z néjakého divodu neni mozné, je potieba zjistit divody
které tomu brani, a zajistit pro odd¢leni udrzby nékoho, kdo se témito problémy muize
zabyvat. Alternativou k tomuto je zlepSeni hlaSeni nestandardnich ¢innosti ¢i zvukovych
projevll nastroje pii jeho navraceni do vydejny néafadi, aby mohl byt ndstroj urychlené
prozkouman a v pfipadé¢ nutnosti odesldn na opravu, piipadné opraven oddélenim

udrzby. Tim se vSak zvySuje nutnost mit vice pfistrojii stejného druhu pro ptipad, Ze by
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néktery z nastrojii byl odeslan na opravu mimo podnik ¢i by jeho oprava trvala delsi
dobu. Zaroven to vSak bude mit za nasledek pokles nakladii na opravu nastroja, jelikoz

budou jejich prvotni zavady zachycovany diive, nez sta¢i poskodit dalsi ¢asti nastroja.

Co se tyka metodiky samotné, aby spravné fungovala, je potifeba dodrzovat
postup metodiky a neobchdzet jednotlivé kroky. Zavedeni této metodiky nebude snadné,
at’ jiz z pohledu na naruSeni zavedenych pofadki ve spole¢nosti, nebo z pohledu

zvySeni objemu prace.

Hlavnim nastrojem této metodiky je program MS Excel. Tento tabulkovy editor
je schopen pokryt prakticky vSechny kroky metodiky — od spravy formulafe pro méteni
¢innosti, s¢itani ¢astt a vyhodnocovani pomoci Paretovy analyzy a Paretova grafu,
seznamu opatieni pro odstranéni pfi¢in az po kone¢né vyhodnoceni. Problematické je
vSak tvofeni Ishikawova diagramu. V zékladni sadé MS Office je mozZné jej nakreslit
pouze v programu PowerPoint, je to vSak velice nepraktické feSeni. Vhodnym feSenim
je program MS Visio, ktery je urCen piimo pro tvoieni riiznych druhti diagrami. Pak by
bylo mozné tvofit Ishikawlv diagram rychle pifimo v pocitaCi a promitat jej na

projektor, ne jej kreslit na papir ¢i tabuli a poté ru¢né predélavat do pocitace.
Naklady spojené se zavedenim metodiky se tykaji ndsledujicich bodu:

e Software — naklady na software MS Visio jsou u zakladni verze 10 tis. K¢, u
profesionalni verze 19 tis. K& pro jednu licenci. Vyhodou je, Ze tento
software je mozné pouzit na tvotfeni velkého mnozstvi diagramd, nikoliv jen
pro Ishikawlv diagram.

e Skoleni — dal§i néklady jsou spojeny s proskolenim vSech zaméstnanci,
kteti budou spolupracovat na zavadéni metodiky (primarné tedy mistr,
vedouci vyroby, zastupci oddéleni TPV, jakosti a ptipadni dalsi ucastnici), a
dale pravidelné proskolovani vSech zaméstnanct, ktetfi se budou podilet na
odstraiiovani zjisténych pficin a téch, ktefi budou odstrailovanim piimo ci
nepiimo ovlivnéni. Potfebna $koleni se tykaji proskoleni nastroji jakosti,
coz ¢ini cca 10 tis. K& na jednoho tcastnika, proskoleni v problematice 5S
stoji cca 5 tis. K¢ na ucastnika, Skoleni pro ziskani zaklada stihlé vyroby
vyjde také na asi 5 tis. K& Proskoleni v oblasti jakosti se tykaji mistrd,

vedouciho vyroby, zaméstnanci usekt TPV a jakosti, tedy dohromady
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jedenact lidi, coz vyjde spole¢nost na 110 tis. K&, proskoleni v problematice
58S a stihlé vyroby se tyka vSech Ctyf mistri a vedouciho vyroby, coz ¢ini 50
tis. K& Skoleni pro ovladani softwaru MS Visio stoji 2500 K& za osobu.
Toto Skoleni stac¢i pro jednoho zaméstnance, ktery mize ptedat znalosti
koleglim, ktefi by program také pouzivali.

Sledovani zmén v informa¢nim systému — je potieba rozhodnout, jakym
zpusobem bude spoleCnost sbirat a vyhodnocovat data pro sledovani zmén.
Aby nedoslo ke zvySeni administrativni zatéze, je potteba provést vylepseni
hlavniho informa¢niho systému Syteline, aby toto sledovdni umoznil.
DalSim bodem je pak proskoleni zaméstnancti TPV, aby casy zadavali do
systému. Naklady na tento vylepseni systému a proskoleni zaméstnancu
TPV jsou asi 500 tis. K¢. Jinak je mozné evidovat a vyhodnocovat pomoci
sady MS Office.

Ostatni — tyto ndklady se tykaji hlavné nakladld spojenych s provozovanim
jednotlivych ¢innosti - ndkladem je zde napiiklad ¢as v mzdovém vyjadieni,
ktery mistr vénuje méfeni pracovniho dne misto vé€novani se ¢innostem
které provadi bézné, a naklady na proskoleni d€lnikl pii zavadéni opatieni.
Celkové naklady spolecnosti spojené se zavadénim metodiky lze tedy
vyCislit na 681 500 K¢. Tyto ndklady pocitaji s vylepSenim soucasného

informacniho systému Syteline.

Zavedenim a provadénim metodiky vSak spolecnost ziskda nastroj, ktery ji

umozni nasledujici Gspory:

Systematické odstranovani skluzii ve vyrobé — Vv soucasné dob¢é vyroba
piekracuje normocasy stanovené TPV primérné o 27%. Zavedeni metodiky
a zavedeni navrhovanych opatieni si klade za cil snizit tyto pfekroceni na
10%.

Snizovani marzi zpisobené Spatnym naplanovdnim Casu na zakizku —
z ptedchoziho bodu vyplyva, Ze ndklady na praci na zakdzkach nartstaji o
27%, coz spole¢nosti snizuje marzi o 6%, coz znamena asi 14 mil. K¢ ro¢né.
Pti zpfesnéni planovani spotieby prace na zakdzku miiZze spolecnost stanovit
cenu s ohledem na skute¢nou spotiebu prace, coz sniZit ztratu marzi o 2%,

tedy asi 4,5 mil. K¢.
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Dalsi usporou je eliminace penale za zpozdénou dodavku vyrobku — penale
se vtomto pripadé pohybuji okolo 1% ze sjednané ceny za kazdy tyden
prodleni. Spole¢nosti se v poslednich dvou letech podarilo sjednat u zakazek
v prodleni posunuti terminu, aby se vyhnulo placeni penale, nicméné timto
dochazi k poskozovani dobrého jména spolecnosti.

Systematické snizovani zasob vazanych ve vyrobé — ve vyrobé spolecnosti
je pramérné vazano mnozstvi zasob o hodnoté 25 mil. K¢, z ¢ehoz asi 70%
je zpracovavano na montazi, 10% je piipraveno pro vstup do montaze a
20% je zpracovavano v pripravé vyroby. Aplikovanim metodiky a
navrzenych opatieni je cileno snizeni spojovacich zasob na 5%, coz

znamena snizeni objemu prostredka vazanych v zasobach o 1,25 mil. K¢.
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6 Zaver

Hlavnim cilem této prace bylo navrzeni metodiky zlepSovani vyrobniho procesu
spole¢nosti Ondfejovicka strojirna a.s. Pro zlepSeni vyrobniho procesu bylo nutné
identifikovat ztraty, ke kterym dochazi v pribéhu procesu, ke kterym dochazi
Z nejraznéjSich ptic¢in. Jednou z oblasti jak identifikovat ptiiny je analyza prostoji, ke
kterym ve vyrobé dochazi. Protoze ve spole¢nosti neexistuje evidence téchto prostoju,
zamétil jsem se na jejich identifikaci prostfednictvim prace mistra a to zejména ¢innosti,
které musi provadét oproti své bézné préaci. Prvnim krokem byla globadlni analyza
pruchodu zakézky podnikem pro identifikovani klicovych procest spolecnosti. Poté
nasledovala detailni analyza se zaméfenim na vyrobni proces, technickou piipravu
vyroby a ¢innosti mistra. Cilem detailni analyzy bylo identifikovat problémy vyrobniho
procesu a zmapovat prubéh mistrova pracovniho dne. Soucésti analyzy ¢innosti mistra

bylo i méfeni spotfeby ¢asu jednotlivych ¢innosti.

Na zakladé skutecnosti zjisténych detailni analyzou jsem vytvofil metodiku pro
systematické zlepSovani vyrobniho procesu, které¢ usiluje o odstranéni pficin, které
zpusobuji nezadouci ¢innosti mistra, nebo konzumuji velké mnozstvi ¢asu. Pti vytvareni
této metodiky jsem vychazel z teoretickych poznatkii zpracovanych ve tieti kapitole.
Jedna se predevSim o procesni analyzu, typologii vyrobnich systému, funkce operniho
fizeni vyroby, technické ptipravy vyroby a moderni pfistupy v fizeni vyroby. Tato
metodika zahrnuje sbér dat, jejich vyhodnoceni pomoci Paretovy analyzy a Ishikawova
diagramu, dale nastaveni opatfeni pro odstranéni pfi¢in vcetné¢ identifikovani pro
spole¢nost nejvyhodnéjSich opatfeni a ureni zodpovédnosti pro jednotliva opatient,
jejich aplikaci a nakonec vyhodnoceni G¢inkti pouzitych opatieni. Spolu s metodikou

jsem vytvofil 1 softwarovou podporu pro sbér a vyhodnocovani dat.

Vedlejsim cilem prace byla aplikace metodiky na data ziskand pii detailni
analyze. Na jejich zdkladé jsem vypracoval Paretovu analyzu pro identifikovani
¢innosti, které mistrovi trvaji v prubéhu dne nejvice Casu, znichZ jsem Casové
nejnaro¢néjsi ¢innost analyzoval pomoci Ishikawova diagramu pficin. Z téchto pficin
jsem pii konzultaci s managementem spole¢nosti identifikoval pét pfi¢in zvySujicich
Casovou narocnost této Cinnosti, a navrhl jsem opatieni pro jejich eliminaci. Tato

opatfeni byla dale analyzovdna, aby byla urena vyhodnost aplikaci jednotlivych
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opatieni pro spolecnost, a také jsem urcil osoby, které budou zodpoveédné za Uspésné

zavedeni téchto opatieni.

Na zaklad¢ porovnani nakladi a piinosti doporucuji implementaci metodiky
zlepSovani vyrobniho procesu do smérnic spolecnosti. Stejné¢ tak doporucuji
implementovat opatteni, kterd byla navrzena na zaklad¢ aplikace této metodiky na

soucasnou situaci ve vyrobnim procesu.
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Priloha 1: Nabidka

<> ONDRSTROJ Commercial Offer Ondrejovicka strojirna, a.s.
Title: Commercial Offer
CLIENT:
JOB:
EQUIPMENT:
GPSL
ORIGINATED REV'D/CHECKED APPROVED
REV DESCRIPTION ACCEPTANCE
BY DATE BY DATE BY DATE BY DATE
0
Area
Sub-As XLX
= << .- ONDRSTROJ
Sub-Doc Type Heat Exchangers R98-E- TR
0204/0212/0213
. - . ENG SERIAL PROJ. |DOC
Title / Description Commercial Offer Doc AREA CODE| SECT NUMBER SHEET CODE SIZE REV
T0 001 1 A4 0
File No. Offer No. Contract Description Client Issue: Tender RO

Page 1 of 3




<2 7» ONDRSTROJ

Commercial Offer

Ondfejovicka strojirna, a.s.

Index
1. Full company name
2. Currency
3. Total value
4. Payment terms
5. Delivery point
6. Offer Validity
7. Delivery time
8. Guarantee
9. Attachment
File No. Offer No. Confract Description Client Issve: Tender RO

Page 2 of 3




Priloha 2: Interni plan zakazky
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Piiloha 3: Rezny plan pro pfipravu vyroby

Sestava - Priavodka VP
Job Order Procedure

- ONDRSTROJ

20.5.2013 11:36:15 ONDREJOVICKA STROJIRNA, a.s.

79376 2Nané Hory, Salsov &9, Czech Republx

6326-0002 Dat. VP/Date: 22.4.2013 Stav:
Uvolnéno: 1.000
Pol./Title: 1960-1-2 Odkaz: 1960 1
TUBE BUNDLE-EXCHANGER 2511-E06/2 Norma:
Revize/Revision: 0 Vypracoval (rozpisai)/Prepared by(MR):
Zakaznik/Customer: Z000527 Vypracoval (technolog)/Prepared by:
CB&I sr.o.
Oper./Operation  Prac./Work C. l;oﬁlxll)eseriplion Revize/Revision
K.bod/Insp. point  Pozice/Position Cislo vykresu/Drawing No.
30 3% PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 13 1-ZA-1960-1-2

Tr.D254x2,77 - 6098 SA179 1518 ks
Rezat na piesnou miru.

TK=2
40 PV PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 1.4 1-ZA-1960-1-2

PLs=10 1119x1492 TVAR ~ SA285GRC 22 6ks M
Pilit Cisty tvar véetné drazek.

Tk=27+3
50 PV PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 15 1-ZA-1960-1-2

PL.s=10 1119x1492 TVAR  SA285GRC 2.2  6ks M
Palit ¢isty tvar véetné drazek.

Tk=27+3
60 PV PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 1.6 1-ZA-1960-1-2

Pl.s= 14 D1492 TVAR 8355 22 lks M
Palit ¢isty tvar véetné drazek.

Tk=27+3
70 PV PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 1.7 1-ZA-1960-1-2
Kul.D20 - 5579 SA36 22 4ks M
Tk=2
80 PV PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 1.8 1-ZA-1960-1-2
PLOCHAC 70x10 - 5553 SA36 22 4ks K
Tk=3
90 PV PRIPRAVA VYROBY 0
Ano 1.9 1-ZA.1960-1-2
PLs=20 1096x1525  SA240TP321 22 2ks K
Tk=3
LIVE OndFejovicka strojirna, a.s.

Technologl Stranal z 1



Priloha

mechanickou dilnu

Sestava - Pravodka VP
Job Order Procedure

4: Technologicky postup pro

- ONDRSTROJ

20.5.2013 11:34:20

ONDREJOVICKA STROJIRNA, a.s.

793 76 2Uané Hory, Saksov &9, Czech Republx

VP/Job Order: 6326-0002 Date: 22.4.2013 Stav:

Uvolnéno: 1.000

Pol./Title: 1960-1-2 az: 1960 1

TUBE BUNDLE-EXCHANGER 2511-E06/2 Norma:
Revize/Revision: 0 Vypracoval (roz /Prepared by(MR):
Zikaznik/Customer: Z000527 Vypracoval (technolog)/Prepared by:
CB&I sr.o.

Oper./Operation
K.bod/Insp. point

Prac./Work C. Popis/Description

& Revize/Revision
Pozice/Position Cislo vykresu/Drawing No.

Ano

51

MD MECHANICKA DILNA

L5 1-ZA-1960-1-2

PREPAZKY SVAZKU Pol. 1.5,6

PLs=10  1119x1492 TVAR  SA285GRC 22  6ks+l ks

1/942 Sestavit prepazky pol.1.5- 6ks a pol.1.6.- ks do | svazku
Tk=33 (I ks)

2/471 Prorysovat osy,vrtat navrtavackem do prvniho kusu stfedovy otvor,
navrtat otvory
Tk= 370 (1ks) Tp=30

3/464 Vrtat ve svazku 1228 x D 25,8 .
Tk= 1842 (1ks) Tp-45

4/464 OCISLOVAT PORADI PREPAZEK jednotlivé odostit.
Tk=308 Tp=15

5/522
Sesroubovat, frézovat 8x drazky §= 11
Tk=130 (1 ks) Tp=45

6/942 Odostit, upravit po frézovani
Tk=25

LIVE

OndFejovicka strojirna, a.s.

Technologl Stranal z 1



<"~ ONDRSTROJ

ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s.

VYROBNI A MONTAZNI POSTUP aak. 8: ZA-Xxx-1

postup pro

a montazni

v 4

Vyrobni

até Hory , Salisov vyrobni norma: 2 , Sec ., Div.1, Ed. 2010, vl S TE
79376 Zlaté Hory , Salisov 49 yrobni ASME CODE, Sec VIII., Div.1, Ed. 2010, Ad 2011. ;GOST P 52630-2006,TEMA R
CZECH REPUBLIC
Pocet kust: 1ks Nazev vyrobku: REACTOR FEED HEATER Vypracoval:
Cislo vykresu: 1-ZA-1xxx-1-1 | Oznaceni: E 5402 Dne: 4.3.2013
Hmotnost: 9570 kg Zakladni rozméry: | @900 L.D.x 7878 (s=12) List: 1/4
» | Vyroba jednodilného horizontalniho vymeéniku , s 606 ks trubek 025,4x1,65. Dle 1-ZA-1868-1-1-NDE:
M Vyménik je opatien levou a pravou komorou po dvou technologickych hrdlech . @ — 5
‘= |V plastové ¢asti jsou 4 technologickd hrdla . Vymeénik je umistén na dvou m 2 Vizudlni 100 %
2 | podpémych nohich . S2|RTG SPOT /100 %
& R 2
N £ " [pT 100 %
Plast'ova strana Trubkova strana UT 50 % / 100%
Tlakova zk. Pro v§echny prostory
Z |Plasté, klenutd dna, vika SA 516 Gr.70 SA 240 TP316 Material tf.11 - nenatené tésnici plochy ptirub + opracované plochy +
m Priruby SA350 GR.LF2 Cl.1 SA 182 Gr.F316 3 Srouby konzervovat ptipravkem TECTYL 506
E | Trubky SA 333 GR.6 SA 312 TP316 g
— o
'S | Trubkovnice s SA965GR.F316 2
2 =]
& | Trubky tr. svazku - SA213TP316 M
Prepazky tr. svazku - SA235IRG2
Podstavec SA 516 Gr.70 - g Dily tf.11 — natirat systémem fi. INTERNATIONAL
‘=z .| ASME CODE, Sec VIIL, Div.1, Ed. 2010, Ad.2011,GOST P 52630- 2
e £2006, TERMA R £ E
5 ¢ -]
> 5 ~
Vyroba dle standardu dle ASME CODE: = _ | Pfeprava apardtu na piepravnich podstavcich dle specifikace, zamezit
2 | 1) Vnitini plochy hrdel zaoblit na polomér R3 = S hybu pii preprave
S B Ty e e § = | pohybu pfi pieprave.
5 |2 Dncnipeatakovou skopihu- ORICINKLN g Z| Viechny otvory uzaviit a tésnostné zaslepit
% |3) Potlakové zkouSce ¢&istit vaitini plochy S| J yuz R -asicepit.
S |4) Po T.Z zajistit ¢isténi a vysuseni trubkového svazku T
bm, 5) Spoj trubka x trubkovnice — zavalcovano PWHT - plaste
3 E
m Vysuseni aparatu po tl. zkousce provést pomoci horkovzdusného vytapéciho V,m
A< | zafizenim .

kotlarenskou dilnu

Priloha 5

Zpracoval:...




VYROBNi A MONTAZNI POSTUP sk o ZA-1xxx-1

vyrobni norma: ASME CODE, Sec VIII., Div.1, Ed. 2010, No Ad. ; OST 26291-94, TEMA R

Pocet kus: 1ks Naézev vyrobku: REACTOR FEED HEATER Vypracoval:
Cislo vykresu: 1-ZA-1xxx-1-1 | Ozna€eni: E 5402 Dne: 4.3.2013
Hmotnost: 9570 kg Zakladni rozméry: | @900 I.D.x 7878 (s=12) List: 2/4
MONTAZNI POSTUP PL4SE v.&. 1-ZA-1868-1-2
1) Vyrobit luby plast¢ —rysovat O° osu

_ Hrdlo 63 77 78 (83,93 96 2) Sestavit do celku luby plasti - stehovat, kontrolovat, svafovat

- 3) Dily _u_ww—w n@_.m.,.h _Ao_ﬁ%_nﬁép do celku - stehovat, kontrolovat, svafovat
= W Pos. 7.8 11,12 10 10 5.6 7 3 BROUSIT VNITRNI PREVYSENI SYARU DO ROVINY
T 4) Na plastich rysovat otvory pro hrdla, palit plazmou, ukosovat svarové hrany.

< 3 ; # 5 g

N O b et 81 121 ) ) ) ) } 5) Do ptipravenych otvorti ustavit hrdla - stehovat, kontrolovat, svatovat

a perace o svarent - ZAMEZIT PRIPRAVKY PROPADNUTI PLASTU V MISTECH SVARU

1) Sestavit do celku dily noh pol.21+25 - stehovat, kontrolovat, svafovat — 6) Ustavit sedlové plechy podstaved a podlozny plech pod stitek - stehovat,
PEVNE SEDLO kantroloyat;svafovat: T
2) Sestavit do celku dily noh pol.22+26 - stehovat, kontrolovat, svaifovat — mm@—uw¢ _,_u_u(——..v\ PLASTE DO .ﬁ—w:AC. ODESLAT NA LOKALNI VYZIHANI
24 KLUZNE SEDLO SPOJU PLASTE S KOMPENZATOREM
2 ob o 7) Kompletovat plasté se svarenci podstavcei - stehovat, kontrolovat, svatovat.
2R v . o
D SVARENCE NOH KOMPLETOVAT DO CELKU SE SEDLOVYM 8 , ; .
£S5 |PLECHEM AZ V SESTAVE APARATU! 3 |Levd komora apravé komora v.t. 2-ZA-1868-1-4,5
D £ 1) Vyrobit plasté komory - stehovat, kontrolovat, svatovat
S 2) Sestavit do celku plasté komory s pfirubami a kl. dny — POZOR NA

Kompletace

Trubkovy svazek v.¢. 1-ZA-1868-1-2

1) Ustavit trubkovnici I na pomocny profil, zhotovit konstrukei koge v¢. nékolika
pomocnych trubek, piepazek, vodicich ty¢i — stehovat, kontrolovat,svatrovat

2) Vlozitdo kompletniho a vyzihaného plasté, stehovat,kontrolovat, svarovat
trubkovnici 1 k plasti

3) Dokondit kompletaci trubek

4) Ustavit,stehovat privafit druhou trubkovnici II

5) Svatovat a zavilcovat - trubky v trubkovnicich.

UMISTENI OTVORU PRO KOLIKY - stehovat. kontrolovar, svafovat
3) Rysovat otvory pro hrdla , palit plazmou, brousit svarové hrany.
4) Do pripravenych otvort ustavit hrdla - stehovat, kontrolovat, svafovat
5) Ustavit piepazky komor - stehovat, kontrolovat, svarovat
ODESLAT NA MD NA OPRACOVANI TES. PLOCH PRIRUB

Vika komor v.¢. 3-ZA-1868-1-6,7
1) Ustavit zdvésna oka pol.2 - stehovat, kontrolovat, svatovat

Pripravit aparat na tlakové zkousky.




VYROBNi A MONTAZNI POSTUP sk o ZA-1xxx-1

vyrobni norma: ASME CODE, Sec VIII., Div.1, Ed. 2010, No Ad. ; OST 26291-94,TEMA R

Pocet kusti: 1ks Naézev vyrobku: REACTOR FEED HEATER Vypracoval:
Cislo vykresu: 1-ZA-1xxx-1-1 | Oznaceni: E 5402 Dne: 4.3.2013
Hmotnost: 9570 kg Zakladni rozméry: | @900 I.D.x 7878 (s=12) List: 3/4

1) Provést méfeni rozmérovych toleranci — v.¢. 1-ZA-1868-1-MP — dokladovat

I) Seznam ndihradnich dili: protokolem.
) 2) Provést tlakové zkousky — dokladovat protokolem
Nahradni dily dle ROZPISKY MATERIALU 3) Priprava aparatu na povrchovou upravu:

Vsechny ostré hrany srazit.

U v3ech dila dle provedeni provést ¢i§téni svarovych spoji mechanicky kartaci.
4)  Cisténi vnitinich ploch tr. svazku

5) Natéry povrchu a podstavet aparatu

Kontrolni body:
Kontrola povrchu pronatéer ~ OTK

Kontrola natfen¢ho povrchu ~ OTK

I

Seznam dila

Pozn.:
Pteprava jednotlivych dili aparatu na prepravnich podstavcich dle specifikace,
zamezit pohybu pfi pieprave.
Vsechny otvory uzaviit a tésnostné zaslepit.
Do Hrdel komory vlozit SILICAGEL - privazat k zéslepce hrdla
Aparat znacit popisem:
Popis oznaceni aparatu, OTK zajisti razeni atestacnich znacek




VYROBNIi A MONTAZNI POSTUP aak o ZA-1xx%-1

vyrobni norma: ASME CODE, Sec VIII., Div.1, Ed. 2010, No Ad. ; OST 26291-94, TEMA R

Pocet kusti: 1ks Naézev vyrobku: REACTOR FEED HEATER Vypracoval:
Cislo vykresu: 1-ZA-1xxx-1-1 | Oznaceni: E 5402 Dne: 4.3.2013
Hmotnost: 9570 kg Zakladni rozméry: | @900 I.D.x 7878 (s=12) List: 4/4

+~POVRCHOVA UPRAVA* Soudet &asti na povrchové tpravy:

PLAST — IZOLOVANY POVRCH

1) Viechny ostré hrany srazit ) e Zakladni( PRIMER COAT)
m bm., 2) Viechny hrany pod natér zaoblit na R=1-2mm. Odmasténi vn&jsiho povrchu INTERZINC 22 75 pm odstin GREY
.m = 3) Redidlo : GTAS803
o o 4) o - - A = 7 s ; ne
W 2 OTK provede azdé hotové vrstvé meéfeni DFT — protokol Tuzidlo (zinkovy prach): pomér 3,17/1 objemovych dilu
Zpusob nandseni - Métec, vilecek, fin tér - nisiik Doba zpracovatelnosti po smichéni: |4 hod (25°C)
Zakladni( PRIMER COAT) Uvazovany pocet aplikaci: 1

INTERZINC 22 75 pm odstin GREY Aplikace : Nastiik,$tétec (valecek ne)
Redidlo : GTAR03 Vrchni (TOP COAT)
Tuzidlo (zinkovy prach): pomér 3,17/1 objemovych dili INTERTHERM 50 25-50 ym odstin ALUMINIUM
Doba zpracovatelnosti po smichéni: 4 hod (25°C) Redidlo : GTA 007
Uvazovany pocet aplikaci: 1 Tuzidlo : -
Aplikace : Nastiik,Stétec (vilecek ne) Doba zpracovatelnosti po smichani: | -
Uvazovany pocet aplikaci: 1+2

ZVEDACI OKA + SEDLA + HRDLA PLASTE




Priloha 6: Inspekcni plan pro kontrolu

zkouseni

PLAN KONTROL A INSPEKCI

LR J
b j . Y 0 N D R ST R OJ EXAMINATION AND INSPECTION PLAN

IP-xxx-1 o ,

Niazev Name Zakaznik - projekt Customer - Project
CRUDE / 2ND PUMPAROUND
EXCHANGER
Oznadeni.  Jtem  Vyr. &, Ser. No. Zak. ¢. Job No.  Vykres Drawing  Vyrobni p¥edpisy Code

I 2511-E06/2 | I AS/xxx I ZA —xxx—1 I I 1-ZA-xxx-1-1

| I ASME Code+PED *

Vysvétlivky Explanatory  Notes
Vyrobce (0] | Ondrejovicka strojirna a.s. I Manufacturer
Dodavatel Q| CB&I s.r.0. BRNO | Supplier

Zikaznik [©) I J Customer

Autorizovany inspektor @ | TUV SUD CZECH | NoBo

Kontrolni zadrZovaci bod Hold Point

Kontrolni schvalovaci bod
Prohlidka dokumentace
Namaitkova kontrola

) [

Witness Point
Document Review

Random Inspections

Zaznam | Record
Protokol Report
Na kontrolni body oznacené vyzvat dni pied datem planované inspekce
The inspection points marked 10 be noticed days before schedule inspection..
Poznamky Remarks
* ASME CODE Sec.VIII Div.1; TEMA R; EN ISO 16812; PED 97/23/EC
Obsah Content
1)  Kontrola schvaleni technické dokumentace Review and approbation of technical documentation
2) Kontrola materidlii a subdodavek Examinations of materials and subsupply
3) Mezioperaéni kontrola Inspections during manufacturing
4)  Svatovani Welding
5)  Nedestruktivni zkousky svart Nondestructive examinations
6)  Stavebni a tlakova zkougka Construction and pressure test + heal treatment
7)  Povrchova tiprava - konzervace Surface treatment - conservation
8)  Finalni inspekce Final testing and examination
OndFejovicka strojirna a.s. | |
Pripravil Prepared ~ Piezkousel Checked Schvilil Reviewed
9.4.2013 Jezersky Jiri 9.4.2013 Zalusky Jifi (QC)
(TDM)
Datum  Date Podpis  Signature Datum Date Podpis  Signature Dawm  Date Podpis  Signature

ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s. 793 76 Zlaté Hory , Salisov49 CZECH REPUBLIC

Strana 1 z 4
Page of




|| PLAN KONTROL A INSPEKCI I IP-1960-1 I 0 EXAMINATION AND INSPECTION PLAN ||
Kriteria pfFijatelnosti a
Krok g T 4 Fisluiné dokumenty . N ;o
Step Popis kontrolni ¢innosti P _fccg,.mn“ criteria and @ @ Description of inspect. activities
applicable documents
Pred inspekci Pre-inspection
Dodrzovéni schvalenych Smiouva / Contract - e
postupl a procedur (svafovani, | H z ASME Code; ’1“1 \orengofosproved, p/tnc]eduw-s
PWHT, ....) CB&l! spec. 8, hec atment.etc.
DodrZovani schvéleného H o || Swiouvas Coniract {ierencesl agveedininedii
inspekéniho planu ASME Code Adherence to agreed inspection plan
Kvaiit L. H z Smlouva / Contract . .
valita zpracovani ASME Code Workmanship.cleanliness
Prezkoumani pravidel fizeni H z Smlouva / Contract D ——
jakosti dodavatele ONDRSTROJ spec. HANEBCIOn S e OETAMILOREw
Kvalifikace NDE personalu H z ASME Code Sec.V Non destructive testing personnel
" qualifications
1. | Kontrola a schvaleni technické dokumenatce Review and approbation of tech I dc tati
s ¢ 2 . H Smlouva / Contract Review and approbation of
1.1 | Kontrola a schvalenf vykres z ASME Code technical documentation
P H
Kontrola a schvaleni .
12 | cvafovacich postupt Z | ASME Sec.IX, Ar. Il Rewiew and approval of WPS
PP = H
Kontrola a schvaleni kvalifikace )
R
13 |4 arevacich Sl Z | ASME Sec.IX, Ar. Il ewiew and approval of PQR
Kontrola a schvaleni kvalifikace | H Rewiew and approval of welders
14 svaretu a operatort z ASME Sea.IX, Aril and operators qualification WPQ
H >
15 Kontrola qokumenlace pro z PED 97/23/EC Check af documentation for
posouzeni shody conformity assessment
2. | Kontrola materiali a subdodavek Examinations of materials and subsupply
21 Vstupni kontrola zakladnich H P Objednavka Receiving inspection of base
: material( a subdodavek Order / Sec.ll materials and subsupply
20 Kontrola znaceni zakladnich a H z Atesty material Check of base and welding
< piidavnych materialu Certificate of material materials identification
L, , H
Kontrola materidlovych . -
2.3 certifikata P EN 10204-3.1 or 2.2 Check of material certificates
3. | Mezioperaéni kontrola Inspecti during ifacturing
H oo
Kontrola prenosu atestaénich Atesty materiall 5
3.1 Snatek Z | ‘cartificate of materisl Check of material marks transfer
32 Vizudlni a rozmérova kontrola H z Viykres / Drawing Visual and dimensional check of
5 jednotlivych ¢asti 1-ZA-1960-1-1 individual parts
33 Rozmérova a vizuélni kontrola i z Vykres / Drawing Visual and dimensional check
| sestavenych dilli ( po nasteh. ) 1-ZA-1960-1-1 (after tack welding)
34 Rozmérova a vizualni kontrola H z Viykres / Drawing Visual and dimensional inspection
y pred PWHT 1-ZA-1960-1-1 prior to heat treatment
35 Rozmérova a vizualni kontrola H z Viykres / Drawing Visual and dimensional inspection
: pred tlakovou zkouskou 1-ZA-1960-1-1 prior to hydrotesting
4. | SvaFovani Welding
4.4 | Ovefeni kvalifikace svaretu a H p | ASME Code, sect. IX Verification of welders and
operatoru operators qualification
Kontrola svarovych ploch - H ASME Code, sect. : -
4.2 vizuding 4 VI, UW-32, WPS Visual examination of weld edges
H
4.3 | Kontrola nastehovani z WPS Visual inspection of tack welding
44 Kontrola vybrou$eni kofenové H z WPS In.;pe_ction of root of welds after
vrstvy grinding
T 3 H ASME Code, sect. .
4.5 | Vizulni kontrola svard zZ VI, UW-35 Visual test of welds

ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s. 793 76 Zlaté Hory , Salisov 49 CZECH REPUBLIC

Strana 2 z -
Page of




Priloha 7: Svareci plan

e
tee
"o
e

L}

ONDRSTROJ

SVAROVACI PLAN
WELDING KEY FORM

{0 - No. - MR

WKF-1888-2

WY~ WA - SO, 2N, - MW - Pos: UST=Sh—BLATT / POCL-0FVoN | O |
VIMENIK 420 |- 1/2 -
ZAKAINK — CUSTONER - BESTELLER MISTO — PLANT LOCATION — ORT ZAKCSL0 — WFGR'S JOB No. — AUFTRAGSNR.
CKD PRAHA DIZ a.s. = ZA—1888-2
VAKR.SEST. — ASSEMBLY DG No. - ZEICHNUNG DETVAR. ~ DETAL DA Mo — OEAL ZE0RNUG . NACRT €. - SKETCH No. — SKIZZE NR.
1-ZA-1888-2-1 1-ZA-1888-2-2 1-ZA—-1888—2—-ND
IDENT. SVARECU DLE: — IDENT. OF WELDERS ACC.TO: — SCHWEIBERIDENTIFIKATION NACH
AD 2000-MERKBLATTER:PED  97/23/EC
IDENT. SVARECU — IDENT. OF WELDERS — SCHWEIBERIDENTIFIKATION POCET SVARD - NUMBER OF WELDS - SCHWEVRHTZAAL
ANO — YES - A [X NE — NO — NEN [ _
2 g g W METODA SVAROVANI gl=sl-g| 8 £
£ S z 287 I (S, o|wew proceowee - sonvemerraRey 3|2 5(Z 3 a3 &
2sx|28 2 BB bgs B E (789 swawowaci wateraL | E(EZISEIPEIRE
ze253 % R % paa e BB FOF|vew MeTAL - uskveRksiore | B SIS B2 218 B P 8
Qe (4] = OC'( >3 < o= T ) | < L P =
$83lz.| £ 28 %§ 233 |8 =4 F8% 3uBelfalenzicE
38|58 £ g % w8y 2,0 B3 z28|253 13292 5|2B(35|593°
I Ezgl @x3 2 a o
¢ |ZE 3 8 327 |E8EE.E|BEE [Ser"E|REBES L,
o = = oo 8’8)485 = 7 85% E|=E §mz°:
pur] = v
.% E mm ) ] § B [F5% WIN-|MAX| C gl g
2
A & 5 5 0 S
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2
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Y |'52| P 25 o 5% |2 Z|e
3.5 o = = 5
45°
>—\> "
- = 5 - 2| @
T5|¥ 4 29| PISCH | - | Zo = -8 -]°]w
= ) — ) -
P 235 Gi 5o s o
s = =
Tl o
7
A >
PAS P\
/'~:, k1
= NV |
k= g |
\9_ WE T g 'k/
Vo ) T &/
0 [PPASIL Y Vol #5.11.2011
REV. | VYPRACOVAL Z{PREPARED, ~ AUSGEARBEITET VON|  SCHVALIL — APPROVED — GENEHMIGT VON | PREZKOUSEL — REVIEWED ~ UBERPRUFT VON




Priloha 8:

Svareci postup

o ONDRSTRO J SPECIFIKACE SVAROVACIHO POSTUPU |Cislo HMAGF045
-'< .'.' Welding Procedure Specification Numl.aer - Nummer
Schweissverfahrenspezifikation Revize
Revision
1. Kvalifikace 2. Kvalifikace podle O Asme Code - Section IX 3. Protokol(y) o kvalifikaci
Qualification Qualification in accordance wit . AD - Merkblatt - HP 2/1 Supporting PQR(s)
Qualifikation Qualifikation nach 0O DVS 1702 Bericht Uber 4312/70/08/AW/IC/W
Bl Andere: CSN 690010 RTTE
2. Zpisob svafovani - Welding method - Schweissart 2.2 Uroveii automatizace - Type of welding - Automatisierungsgrad
2.1 Metoda svafovani - Welding process - Schweissverfahren : ANi : ini
2 h e OVANI
[ OBLOUKOVE SVAROVANI OBALENOU ELEKTRODOU = ‘;ﬁz’, i\e'ﬁf{n - Ry ;‘NE SVAROVAN
lS‘hlleklled meu:l all;cse\:e'l;ill‘ng(‘SN'IA“::)‘ Sl E Haxédsghweisscn ) Vollmechanischesweissen
RUCNI MECH. SVAROVANI [J AUTOMATIZOVANE SVAROVANI
0 SVAR(‘):;’ANI — TAVSIE\&IEM Semiautomatic welding Automatic welding
Sumerged - arc welding (SAW) Teilmechanisierte Automatisierteschweissen
Unterpulverschweissen (UP) Schweissverfahren
O TIG SVAROVANI 3. NA&rt spoje - Sketch of joint (QW-402) - Schweissskizze SYMBOL SVARU
Gas tungsten - arc welding (GTAW) & Weld symbol
WIG - Sweissen (WIG) 30 >< Schweisszeichen
B MIG. MAG SVAROVANI(GMAW) - T l
AD - Merkblatt - HP 2/1 - | 2
DVS 1702 K —
[ SVAROVANI PLAMENEM & —
Fuel gas welding
Gasschmelzschweissen
OJINE 1-2
Other
Anders
4. Zakladni materidl TLOUSTKA SVARU DO UKOSU (1) VYSKA KOUTOVEHO SVARU
Base metal (QW-403) Groove weld thickness: 5,5+22 Fillet weld throat: -
Grundwerkstoff’ Nahtdick mm  Kehl ick mm
4.1 Oznaceni PODLOZKA [l ANO ONE : .
Specification: Backing Yes No MATERIAL PQDLOZRY:
Kennzeichnung: Unterlage Ja Nein Backing material: BASIC METAL
P 355 GH;P 265 GH Werkstoff der Unterlage:
k T3 > =7
to P 355 GH;P 265 GH 5. Pridavny material - Filler material (QW-404) - Schweisszusatz
l“ 5.1 Tavici se elektroda, p¥idavny drat
Consumable electrode, fillet wire
k Abschmelzende Elektrode, Z dral
[J Asme Code — = oz 0 —— |5.1.1 Obchodni oznaéeni:
Sec. IX. QW-420 P-¢. Sk.¢&.  zu P-C. Sk. & :
P-No. Gr. No. P-No. Gr. No. '(l:mdc mark N MEGAFIL 713 R
P-Nr.  Gr.Nr. P-Nr. Gr.Nr.
5.1.2 Oznaceni podle
1 k 1 Specification in CSN
[l AD-Merkblatt 0 dance to EN T462PC (M) 1H5
Skup. mater. zu  Skup. mater. ® : laut  1SO
Material Gr. Material Gr. AWS E71T-1
W - Gr. W -Gr.
4.2 Rozsah tlousték (T) 5.1.3 Oznaceni speclﬁkace (standardu)
Thickness range: 55422 Denomination of specification in
Dickenbereich: mm | Spezifikation (Standard) EN 758
o~ o kennzeichnung 1SO
473 Rozsah priuméria . Aws IYET
Diameter range: 84+
Durchmesserbereich: mm L =
; . 5.1.4 F-Cislo: - F-No. - F-Nr.
5.3 Tavidlo - Flux - Schweisspulver >
A-Cislo: - A-No. - A-Nr.
5.3.1 Obchodni oznadeni 5.1.5 Chemické sloZeni svarového kovu:
Trade mark: Chcmlca! analysis of the weld deposu
Geshaftsk ich he Zi ung des S € 0,05;Si0,5;: Mn 1.3 [%]
5.3.2 Oznaceni podle: 5.1.6 Typ dratové elektrody: OPLNA I PLNENA
Specification in CSN [JAWS Type of wire electrode: Solid Flux cored
accordance to ObpN O Type der drahtenelektrode: Voll Gefulter
Kennzeichnung laut fiso 5.2 Tavna vlozka: HAvo ONE
Consumable insert: Yes No
5.3.3 Ozngdeni specifikace: Schmelzfullstuck: Ja Nein
Denominafich of specif Sl 5.2.1 Chemické sloZeni tavné viozky:
Spezifikation DIN = : $
1SO C{lem!ca‘l analysis of the consumat;lel insert:
SFA C z g der
5.4 PresuSeni pFidavnych materiala 5.4.1 Rezim presuSeni:
Redrying of filler materials —Rebaking procedure:
Schweisszusaizirockung Nahttrocknungsvorschrift:




Priloha 9: Vydejka materialu

Sestava - Vydejka materialu na VP
Material Issuing Report

“+ ONDRSTROJ

20.5.2013 11:38:20

Rozsi¥it o koef.odpadu: Ne
Norma/Standard: ASME
Order: 6326-0002 Dat. VP/Date: 22.4.2013

Pol./Title: 1960-1-2
TUBE BUNDLE-EXCHANGER 2511-E06/2

Revize/Revision:

ONDREJOVICKA STROJIRNA, a.s.
79376 Ziné Hory, Saloov &9, Czech Republi

Vydejka dle skl. mista: Ne
Stav: F
Uvolnéno:  1.000

Sklad: SKL.
Odkaz: O 1960 1

Oper. Prac. Popis Pozice Cislo vykresu
Operation ‘Work C. Description Position 'Duwing No.

40 PV PRIPRAVA VYROBY 1.4 1-ZA-1960-1-2
Pol. Kumulovino v MJ Celk.pozadov. Dostup.mnoz.  Atest
Popis Tavba Vydano Mnoz k vydeji ~ Pievzal
Skl.misto PoZadovdna Sarze Dostupnd Sarze  Typ zkouSky Pozice VYDANE MNOZ.  Vydal
PLATE-10-104 W-3 TAB.2000X6000-NAtkg 2 880,00000 0,00000 2.2
SA285GRC;SA20/SA20M;2.2 0,00000 2 880,00000

9 Skladova mista 1.4 a

LIVE Schvilil: Ondrejovicka strojirna, a.s. Stranal z 1

Technologl



Priloha 10:

*: > ONDRSTROJ

Rozpiska materialu

ROZPISKA MATERIALU/MATERIAL REQUEST

PRO ZAKAZKU ¢./JOB No.:  1xxx-1
anokEIONCKA STROARNA 3. GOST

Pol.Title: TRA-mm-1 Vitkres £./Drawing No.: 1-ZA-Too-1-1
Heat Exchanger E 35402 Vypracoval (rozpisaf) Prepared by:

Zélk [Cust Datum (rozpisaf) Date: 20112012

Podminky nakupu

MATERIAL SA ACCORDING CODE ASME SEC ILEd 2010.NO ADDENDA

Poz. |Rv.|Material Popis Sifka|Délka| KS|MnoZstvi| Zkouska EKumulovino v Cislo Ates|SrZ.

Pos. | Rv.|Material Description Dimension |PCS| Quantity|Note Cumulation Btl":;l;.g No,| 'Cert Lot |HM.
DRAT-1.2-105 EAS 4M-FD-2.2-civka 20 20 W-20 KG 1-2A-1868-10-1 20.-
DRAT-1.2-116 DWA - 55E ; HO 2.2 60 60 W50 KG 1-2A-1868-1-1 60.-
DRAT-1.2-121 CN 23712-FD;HO 50 50 W-50 KG 1-2A-1868-1-1 30.-
DRAT-2.4-006 EML-5-2.2 10 10 S0 KG 1-2A-1868-1-1 10-
DRAT-2.4-400 EAS 4M-IGPR 2.4 7 7 STKG -ZA-1858-11 T
DRAT-2-107 EML-5-2.2 5 ] §5KG -ZA-1858-11 5
DRAT-2-117 EAS-4-IGFR.2;22 2 2 §2KG 1-2A-1868-1-1 2-
DRAT-3-008 CE-SD3;PR.3; 2.2 40 40 S0 KB 1-2A-1868-1-1 40 -
TAVIDLC-008 CP121PT;2.2 40 40 S0 KB 1-2A-1868-1-1 40,
DODATEK-000 FIKTIVNT 1

11 1|FORGING-85-D1065-400 SABGHGr.F316,SATEE/SATEEM 3.1 1 1{NOTE 1.304;2.1.1,3.1[P-1 KS DLE VYKR.  |3-ZA-1868-4-T1 [3.1 430,

12 1|FORGING-85-01065-400 AGGEGr. F316,5ATEE/SATEEM 3.1 1 1{NOTE 1.30A:2.1.1.3.1[P-1 KS DLE VWKR.  [3-ZA-1868-1-T2 [3.1 430.-

13 1|PLATE-12-103 SAB1GGRTO;SA20/SA20M-3.1 2000| 2885 1 1152|NOTE 1.304;4.6,12 P TAB2000MG000- | 1-ZA-1866-12 |31 [0 MR-

13NF| 1|PLATE-12-103 A516GRT0;SA20/SA20M-3.1 100|150 2 0 ga;(Rs 12186812 31 30

14 1|PLATE-12-103 A516GRT0;SA20/SA20M-3.1 1555| 2885 1 576|NOTE 1.30A;46,12 |P-1 KS 200003000-  |1-2A-1868-12 (31 30 |576-

14.NP PLATE-12-103 SAB16GRTO;SA20/SA20M-3.1 100|150 2 0 QBQ(R) 12186612 31 (50

15 1|PLATE-12-103 SAB1GGRT;SA20/SA20M-3.1 1845( 2885 1 O[NOTE 1.308;46,12 |POZ13 12106612 31 (50

1.5.NF PLATE-12-103 SAB1GGRTO;SA20/SA20M-3.1 100] 150 2 0 POZ13 1-ZA-1068-12 (31 (50

16 1|KOMPENZATOR-DNS00x450-100 1D800X1 2mm; 1,9/-0,1MPa;310°C 1 11.3043.184P W-1KS 1-ZA-1066-12 (31 98.-

17 1|FLANGE-WN-8IN-300LBS-108 LG;SA350GILF2CL1 5=12.7,5A788,816.5,3.1 1 1|{NOTE 1.304;2. P-1KS 1-ZA-1066-12 (31 04

18 1|PIPE-219.1x12.7-100 SA33IGRE;SADINEI0M;BIL.10M;3.1 245 1 16,6|NOTE 1.30A,7.10:12 |P-1 KS-250 1-ZA-106812 31 19 [163

19 1|PLATE-12-103 SAB1GGRTO;SA20/SA20M-3.1 0| 340 1 0[NOTE 1.30A;46,12 |PCZ14 1-ZA-1068-12 (31 (50

110 1| FLANGE-LWN-3/4in300LBS-100 LT,5A350LF2CL1;ID=18,L=301,B16.5;788,3.1 2 2|NOTE 1.304;2. P2KS 1-ZA-1866-12 (3.1 9-

111 1|FLANGE-WN-3in-300LB5-110 LG;SA350GILF2CL1 5=11.13;5AT88,B16.5;3.1 1 1|{NOTE 1.304;2. P-1KS 1-ZA-1866-12 (3.1 6,8

112 1|PIPE-88.9x11.13-101 5A33IGRE,SASINSABIOMBIG.10M;3.1 245 1 54|NOTE 1.30A,7.10:12 |51 KS-245 1-ZA-186812 (30 30 |34

KEE) 1| TUBE-25.4x1.65-404 SAZ1ITPIG/I16L,5A450/5A450M 3.1 6002| 608 3526\ NOTE PJJ}..\ KS-6002+2 1-ZA-1866-12 (3.1 3526,

. 10A3T53710  |ZKUS, __

114 PLATE-20-107 11375.1;2.2 655) 905 3 0 ZA-18589 12186813 (22 [T

115 PLATE-20-107 11375.1;2.2 655) 905 3 0 ZA-1855-10 12186813 (22 [T

KK 1|BAR-D14-103 AJE, SABISABM,2.2 4250 1 69 E1-2 KS-2795 1-Za-1868-12 (22 [16 [69

KK BAR-D14-103 AJE, SABISABM,2.2 4250 1 10,5 W-1 KS- 4250 12186812 (22 (1T (105

117 1|BAR-D14-103 SA3E;SAB/SABM;2.2 5080 & 38 W6 KS-5090 1-2a-1868-12 (22 (1T |38

kKD 1|BAR-D26-101 AJE, SABISABM,2.2 5080 3 847 W-3 KS-5080 12186812 |22 4.7

kKT 1|PLATE-10-101 AS16GRT0;SA20/SA20M;3.1 285 290 1 O[NOTE 1.308;46,12 |ZA-18886 POZ1.3 12186612 (31 (40

1.20 1|PLATE-12-103 SAB16GRTO;SA20/SA20M-3.1 220| 1155 2 O[NOTE 1.308;46,12 |POZ14 12186813 |31 (510

1.21 PLATE-12-103 SAB16GRTO;SA20/SA20M-3.1 220|900 1 0 POZ14 12186612 (22 (50

KF7 PLATE-8-101 SAB16GRTO;SA20/SA20M-3.1 475 840 2 826 E':’ KS860x1500- | 1-ZA-18681-3 |22 25

KF3) PLATE-8-101 SAB1GGRTO,5A20/5A20M-3.1 170|475 4 0 ES?R& A8 |22 (2

124 PLATE-8-101 SAB1GGRTO,5A20/5A20M-3.1 50| 235 4 0 POZ1Z A8 |22 (2
NOTE 1.304 IMPACT STRENGTH NOT LESS THAN 3,0 kg micm? AT -30°C BY CHARPY 2mm:V-NOTCH
NOTE 2.1.1 100% UT ACC. TO SAT88/SATESM ;S20-LEVEL DA
NOTE 3.1 INTERCRYSTALLINE CORROSION TEST ACC TO ASTM A262 PRACTICE E
NOTE 4.6 Smax=0,035%;Pmax=0,035%

NOTE 7.10 HYDROSTATIC TEST ACC.TO 5A450 OR 100% UT ACC.TO 5A450 PART 24(0OR EQUIVALENT)
NOTE 8.4 HOT-ROLLED AMD ANNELAED OR HEAT TREATMENT

NOTE 12

FULLY KILLED




Priloha 11: Plan vyroby

odvedeno %

Zakdzka termin plén celkem celkem odpracovéno celkem plénovéno
PV

| 5777l ss | so|  mel  as3] 49625 | 9752 | umer | a5 | 6 | 78 | o9 | a4 | as |

| s7aol a5 | aos| 5] 3176l aases | wass [si7a]| s | oast | am7 [ aos | e | 7 |

| szl ss | sal 347l 975 5365 | 0343 | 763 | 54 |05 | 76 [ e9 | 30 | 8 |
| ssssl 203 | ;1|  ss]  aoao] s775 | s702 [aoosa | 18 | s [ 803 [ a1 | 109 | 102 |
| eoosl | sl s3] sssl 725 | oener [semor | 75 | 2e | mes [ a1 | 79 | 101 |

p.Zalusky
p.Zidek
Polsko
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Priloha 12

Tyden 21
Vrana

orit'ak
Kratky
arnogursky

letal J.

uza

Svarc/Siranec

Pondéli 20.5. G»m_% 21.5. Streda 22.5. Ctvrtek 23.5. Patek 24.5.
1868-4 1868-4 1868-4 1868-10 1868-10
1868-4 1868-4 1868-4 1868-10 1868-10
1868 1868 1868 1868 1868

hobl hobl hobl hobl hobl
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
valce 1868 valce 1868 valce 1868 valce 1868 valce 1868
1868-10 svazek 1868-10 svazek 1868-10 svazek 1868-4 TZ 1868-4 TZ
1868-10 svazek 1868-10 svazek 1868-10 svazek 1868-4 TZ 1868-4 TZ
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
1868-8 1868-8 1868-8 1868-8 1868-8
1868-8 1868-8 1868-8 1868-8 1868-8
1868-8 1868-8 1868-8 1868-8 1868-8
doktor/1868-8 1868-8 1868-8 1868-8 1868-8
valce 1868 valce 1868 valce 1868 valce 1868 valce 1868
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
1868-9 1868-9 1868-9 1868-9 1868-9
automat automat automat automat automat
1868-5 TZ 1868-5 TZ 1868-9 1868-9 1868-9
1868-9 1868-9 1868-9 1868-9 1868-9
volno lékar hobl hobl hobl
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
1944/1977 1944-1977 1944-1977 1944-1977 1944-1977
1971 1971 1944 1944 1944
1944/1977 1944-1977 1944-1977 1944-1977 1944-1977
1944/1977 1944-1977 1944-1977 1944-1977 1944-1977
1971 1971 1971 1971 1971
Cerpadla Cerpadla Cerpadla cerpadla Cerpadla
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
1944 1944 1944 1944 1944
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868 orbit 1868
1868-5 TZ 1868-5 TZ 1868-9 1868-9 1868-9
1971 1971 1944 1944 1944

1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani

1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani

1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani 1868-7 strkani




Priloha 13: Denni rozpis vyroby

ROZPIS PRACE 17.5.2013
Jméno Zakazka Druh prace Skutecny ¢as Poznamka
|Madre 35 min(0,58)  |hlukova prestavka
L /4" Voin
]~ =77 [ &
= 4 VP o
Narovec | /IS~ £ Srdesydl7 /¥ 7 |35min(0,58) |nhiukova prestavka
Ruzicka /‘/?7’ C el D I 35 min(0,58)  [hlukova prestavka
/
5 e LAY
Zapletal | /F++~T| VUK. THIKT 35 min(0,58)  |hlukova prestavka
1997=-5 | YK - VEEHARLT
\
Zidek TR WMWY V0o h 35 min(0,58)  |hlukova prestavka
A7~ Mw/'ﬁo&nw A4 R T




Priloha 14: Souctovy list

Ukolovy list &.:

<= ONDRSTROJ

SOUCTOVY LIST

ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s. Sll"dna 1 VA ]
793 76 Zlaté Hory , Salisov 49
CZECH REPUBLIC

ZAKAZNIK :

CISLO ZAKAZKY : CISLO VYKRESU :

NAZEV : POCET KUSU :

PLANOVANY CAS

SKUTECNY CAS

... (OU/TPV) NH

PV (ptiprava vyroby) PV (pl"'ipvl':n‘:f \v';\"rul)y)
T':’:;:T:n):fﬁ::kf:;uba) o (()lj/TPV) NH ill(:r([l:‘tf:n:ic(kl:'\\?)"ruhn]
:(]:\:3:::\::/ \'?r[::a) e (OU/TPV) NH ;K(EIE:;:\\I;A(\;\:D')J)
Cas 7a

- Popis price Cas za jedn.

piipravu

Datum Jméno Soucet hodin

PROVEDENA PRACE NAVIC

Popis price Hodin DLE RP
Dilensky mistr : Celkem
SCHVALENI ZHOTOVENE ZAKAZKY
1. Schvalilduensky tHisH ..cuonvsiamsmomn suwnmsmsnsassosss | & DEHVATIVEE: TRV ovumsomissvs Susovraibssamiisis
Datum : ‘ Podpis Datum : ‘ Podpis
2. SEHVAIIREIOTR s st | SUSTHVEIIVEd VYROBY: wsmmssinio o
Datum : ‘ Podpis Datum:: ‘ Podpis
3. Schvalil ved. SKLADU .......ooovvviiicennins eovvecsseneesisneneeiens | 62 SChVAL DISPECER oo oo
Datum : | Podpis Datum : l Podpis

VYSTAVIL :




Priloha 15: Dodaci list

Made in CZECH REPUBLIC

DODACI LIST

29026008
CZ29026008

.- ONDRSTROJ Heo

ONDREJOVICKA STROJIRNA, a.s.
Hybernska 1271/32, Nové Mésto
110 00 Prahal  CZ

Firma je v OR: Méstsky soud v Praze ,oddil B, viozka 19091

tel.: 584461149, fax: +420584425462, www.ondrstroj.cz

Penézni Gstav: KB 43-6204640227/0100

Cislo dodaciho listu: 093/tr/2013

Odbératel

Misto ur&eni
Ondfejovicka strojirna a.s.
Salisov 49
793 76 Zlaté Hory
CZ

Vyrobni druzstvo Slezska Hofina
Hlavni 288/99A
747 71 Brumovice- tryskdarna

ZpUsob dopravy

Datum vystaveni 16.5.2013

Predmét pinéni

Mnozstvi

MJ

VP-5781-1868-8-007-24106:

- pfiruby D2480/d2300 /2ks
- kl.dna 2300 x 14 / 2ks

Vydal : Trékova
Razitko a podpis:

Prevzal : p.Holan Miroslav
Razitko a podpis :

SPZ : 2M7 4269




Priloha 16: Balici list

<%~ ONDRSTROJ

ONDREJOVICKA STROJIRNA, a.s. / 79

tel./ +420 584 425151 fax/ +4
Dated on
Att:
Sub:
Ref:

According to Technical requisitions No:

Dear Mr.

Regards,

Project Manager

Encl : As above

1E/ID No./ 290 26 008 DIE/VAT No./ C
€.0./Acc. No. [EUR]/ ¢
€.0./Acc. No. [CZK]/

2 e-mail/ or

www.ondrstroj.cz

Page: 1of 1



Priloha 17: List kontrolnich operaci

S Report No. :
-~ ONDRSTROJ INSPECTION REPORT
ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s. List kontrolnich operac]' Page 1 z 4
793 76 Zlaté Hory , Salisov 49
CZECH REPUBLIC Slrﬂna 4
PROJECT : CUSTOMER :
Projekt : Zakaznik :
NAME: MFGR. JOB No. :
Nazev : Zakazkové €. :
DRAWING No. : EaMFGR. SERIAL No. :
Vykres €. : Vyrobni €. :
ITEM :
Oznaceni :
N , s . o RTG/PT kontrola
IOELE sl h?ov?m ik Vizualni kontrola svareni dila spoju trubka x
Hrdlo hrdel (vizualni) piiruba
Pracovnik dilny URJ/S Pracovnik dilny URJ IWE URJ
74
63
83
93
VYPRACOVAL : DATE :
APPROVED BY: APPROVED BY CLIENT SITE :
Schvilil ved. URJ: Schvaleni odbératelem :
DATE: SIGNATURE DATE: SIGNATURE
Datum: Podpis Datum: Podpis




s Report No. :
- ONDRSTROJ INSPECTION REPORT
ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s. List kontrolnich operaci Page 3 z 4
79376 Zlaté Hory , Salisov 48
CZECH REPUBLIC Strana Z
PROJECT : CUSTOMER :
Projekt : Zakaznik :
NAME: MFGR. JOB No. :
Nazev : Zakazkové €. :
DRAWING No. : EaMFGR. SERIAL No. :
Vykres €. : Vyrobni €. :
ITEM :
Oznaceni :
Kontrola licovani dila Vizualni kontrola svafeni Kontrola sestaveni podstave Kontrola (mé¥eni) ustaveni
podstavcu (vizudlni) dila (rozmérova) podstavcu na plast’
SUPPORT 1 Pracov. R Pracovnik . . e Pracovnik e
Pl dily URJ/S dilny URJ / TWE Pracovnik dilny URI dilny URJ
Kontrola licovani dilu Vizualni kontrola svaieni Kontrola sestaveni podstaveu Kontrola (méfeni) ustaveni
konzoly (vizuilni) dili (rozmérovi) podstavei na plist’
SUPPORT 2 Pracov. . Pracovnik - . —— - Pracovnik o
Podstavee dilny URIAS dilny URI /IWE | Pracovnik dilny IRT dilny UR
Vizudlni kontrola K?ntrola Ilcuv'fml Vizudlni RTG/PT kontrola Kontrola t”{na}lmho
o e dilu komory,orien- kontrola 3 R opracovani po PWHT
kalibrace plasté 7 R svarovych spoju BoRRaE
tace podél.svari svareni dili N svareni
LEFT Pracov. " Pracovnik s G e Pracov. o A
CHANNEL | dilny | YRV/S dilny WIS URJ / IWE R TWE dilny URJ URY
Levd komora
Vizulni kontrola Kuntr:ola licovani Vizualni RTG/PT kontrola Kontrola fi’nzflmho
R dila komory kontrola i P T opracovani po PWHT
kalibrace plasté P ¥ vooeoos svarovych spoju v o
RIGHT (vizuilni,rozmér.) svareni dili svareni
CHANNEL Pracov. . Pracovnik R /& % . o = Pracov. . -
i dilny URI/S dilny URI/S URJ / TWE URJ IWE dilny URI URI
komora X
I . foesoroe Vizudlni
Vizualni kontrola Kontrola orientace Kontrola licovani dila ;. RTG/PT kontrola "
Kkalibrace plasté odénych svaru lasté (vizualni,rozmér.) kontrola svarovych spoji PWHT
P poceny P PFOZMER) | svaeni dili VISRl
Pracov. e = s Pracov. o 3 Pracovnik o S EWE, o
s;lg_fl_ dilny URJ /S dilny URJ/S diiny URI/S URI / IWE URJ S URI
Kontrola findlniho | Kontrola rysovani
opracovini po umisténi Kontrola pFivaieni
svareni podloznych plechu podstavcu k plasti
SHELL Prz‘u:uw URJ Pr;':cov. URJ Pr:}cuv. Uiy
Plase dilny dilny dilny
VYPRACOVAL : DATE:
APPROVED BY: APPROVED BY CLIENT SITE :
Schvilil ved. URJ: Schvaleni odbératelem :
DATE: SIGNATURE DATE: SIGNATURE

Datum: Podpis

Datum: Podpis




S Report No. :
-+ ONDRSTROJ INSPECTION REPORT
ONDREJOVICKA STROJIRNA a.s. List kontrolnich operaci Page 4 z 4
79376 Ziaté Hory , Salisov 49
CZECH REPUBLIC Strana Z
PROJECT : CUSTOMER :
Projekt : Zakaznik :
NAME: MFGR. JOB No. :
Nazev : Zakazkové ¢. :
DRAWING No. : EaMFGR. SERIAL No. :
Vykres €. : Vyrobni €. :
ITEM :
Oznaceni :
. " — g Kontrola pFipravy
3 K??‘mla vEfan: z K?nlrfnla vrl.lnm Kontrola zhotoveni !{uzmero\a I\on.[rnla R trubek a trubkovnice
piepazek po sestaveni (paleni) otvori a Koke svazka délky svazku,rovinnosti bezprostFedng pred
TUBE dle pofadi ve svazku driazek ) trubkovnice iRy
BUNDLE Pracov. 0 Pracovnik it - Pracovnik - Pracovnik ; Pracovnik e r
Trubkovy dilny URI/S dilny URI/S dilny URI/S dilny URI dilny URI/s
svazek
K Kontrola svarovych
ontrola .o
= P spoju trubka x
zavilcovini spoje kvriice
(dotyk + findlni) trubkovnice
TUBE N (PT kontrola)
BUNDLE Pracov. o Pracov. o
Trubkovy dilny URT dilny UKL
svazek
Kontrola "'f"“’,v.e'," Kontrola kompletnosti _KU':""I? Kontrola znadeni jakosti R R
kompletnosti plasté + shiotevent Fonior zkusebnich a taveb iednotlivych dili Kontrola raZeni svafe¢u
— trubkového svazku “ pripravki i Y
& Pracovnik e Pracovnik o e Pracovnik e Pracovnik
ASSEMBLY dilny URI dilny R R dilny URI dilny Uk
Findlni
sestaveni
Konecna pripravenost aparatu na stavebni a tlakovou zkousku (inspekci)
5 URJ IWE Pracovnik dilny (mistr)
=
S =
Ea
Za
g~
Kontrola vnitiniho ¢isténi Kontrola povrchové tipravy Kontrola baleni, znaéeni,
(vysuseni) + Konzervace razeni, pFipravenost expedice
FINAL URJ URJ URJ
ASSEMBLY
Findlni
sestaveni
VYPRACOVAL : DATE :
APPROVED BY : APPROVED BY CLIENT SITE :
Schvilil ved. URJ: Schvileni odbératelem :
DATE: SIGNATURE DATE: SIGNATURE
Datum: Podpis Datum: Podpis




Priloha 18: Méreni pracovniho dne

MERENI PRACOVNIHO DNE

Pfesny popis ¢innosti Cas

1

O [0 | d | O

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Datum:
Podpis:

Cas celkem




Priloha 19: Opatfieni pro odstranéni pricin

Opatreni pro odstranéni pricin

. . Termin
splnéni

2

4

7
9

12
14




Priloha 20: Potvrzeni o predani/prevzeti

revidované dokumentace

Potvrzeni o predani/prevzeti revidované dokumentace

Vyména dokumentace:

a) Kompletni

S 1 e TI———

Pievzal Predal



