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Abstrakt

Tato diplomova prace se zaméfuje na analyzu vykonovych norem a vyuzitelnost klicové
technologie ve vyrobni firm¢ KLEIN automotive s.r.o. Prace nasledn¢ navrhuje feSeni
vypoétu norem dle novych metod pro konkrétni technologii firmy. Reseni zohlediiuje
nejnovejsi trendy ve vypoctu vykonovych norem a ve sledovani vykonu pii dosazeni

ekonomické navratnosti.
Abstract

This diploma thesis aims on the analysis of performance standards and the usability of
key technology in the production company KLEIN automotive s.r.o. Subsequently the
thesis suggests a solution for calculating standards according to new methods for a
particular technology of the company. The solution takes into the latest trends in
performance standards calculation and performance monitoring while achieving

economic returns.
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UvVOD

Automobilovy primysl je jednim z pilitd ekonomiky Ceské republiky. Vyvoj novych
vozii jde milovymi kroky neustdle dopiedu. Pii vyrobé automobilli se pouzivaji ta
nejdimysingjsi zafizeni, nejmoderné;si elektronika a nejkvalitnéj$i pevnostni materialy.
Pozadavky vyrobcli automobill jsou proto stale vyssi a vyssi. Od svych dodavatelt
vyzaduji tu nejlepsi kvalitu s filozofii 0 ppm. Dal$im, neméné dulezitym pozadavkem je
stoprocentni plnéni dodavek. To predpokladd robustni procesy u dodavatel, témeét

bezporuchové strojni zatizeni a dostatek kvalifikovaného personalu.

Témét ze vSech informac¢nich zdroji se denné¢ dozvidame, jak velky nedostatek
kvalifikovanych pracovniki je v sou¢asné dob¢ na trhu prace. Firmy se snazi ziskat nové

pracovniky, vyhlasuji rizné naborové ptispévky a preplaceji pracovniky z jinych firem.

Témito kroky se ale pracovni sily pouze pielévaji, a tak se fenoménem poslednich let stali
agenturni pracovnici ze zahrani¢i. Polsko, Ukrajina, Korea, Vietnam a mnoh¢ dalsi zemé
jsou dodavatelem pracovnich sil do Ceské republiky. Poiad to ale nestadi pokryvat
potfeby pracovniki v ceskych firmach, a to zejména v téch, které pulsobi

V automobilovém primyslu.

Z toho dliivodu se moderni firmy zacaly zaméfovat na automatizaci a robotizaci svych
technologii, a predev§im na zefektiviiovani svych procesi a zvySovani vykonu.
Zékladnim ptedpokladem sledovani vykonu je spravné nastavena vykonova prace. Praveé
moderni metody pro tvorbu vykonovych norem a pro sledovani vykonu jsou popsany

Vv diplomové praci.

Diplomova prace je rozdélena do tfi ¢asti — teoretické, analytické a ndvrhové. V teoretické
Casti jsou popsany zadkladni vychodiska prace, ktera jsou potfebnd pro teoretické
vyjasnéni daného tématu. Jsou to dosavadni poznatky o rtiznych metodach tvorby
vykonovych norem, zplisoby sledovani vykonu, vyuzitelnosti stroji a zefektiviiovani

procest.

Analyticka Cast je vénovana popisu spolecnosti KLEIN automotive s.r.o., kde byly

ziskavany podklady a informace pro diplomovou préaci. Dale je tato ¢ast vénovana
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analyze stavajiciho vykonu a vyuziti konkrétni klicové technologie a také zpiisobu tvorby
vykonovych norem. Pro ziskdni dostatecného mnozstvi informaci byly podrobné
analyzovany dostupné informace a vysledky. Dal§im zdrojem informaci byl vyzkum,
ktery byl proveden prafezové s pracovniky firmy, ktefi stanovuji vykonové normy nebo

kteti vykonavaji praci dle stanovenych norem.

Névrhova c¢ast je zaméfena na popis vlastniho feSeni, a to vyuziti novych metod pro
tvorbu vykonovych norem. Soucasti ndvrhové Casti je vypocet navratnosti vlozenych

prostiedk.
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1 CiL A METODIKA PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je zvysit spokojenost zdkaznikid v oblasti dodavkové
vérnosti, a to zvySenim efektivity a vyuzitelnosti lisovacich stroji Kaiser, a tim zajistit
bezproblémové plnéni zakazek zékazniki firmy KLEIN automotive s.r.o. ZvySeni
efektivnosti vyrobnich stroju je pro vyrobni firmy Zivotné dilezité. Z toho dtvodu se
zabyvaji hledanim rezerv ve svych procesech a snazi se o maximalni zefektivnéni téchto

procesu.
Dil¢imi cili jsou:

e Vteoretické Casti popsat metody, které se vyuZzivaji pro Srovnavani a tvorbu

vykonovych norem,
e popis soucasného stavu,

e rozborem vykonovych norem a jejich porovnani se skute¢nym poctem zdvihl

zjistit potencial pro optimalizaci,

e standardizovat tvorbu vykonovych norem pro realizaci dal$ich, novych produkti

na lisovacich strojich,
e zav¢r analyzy,
e navrhnout feSeni vedouci k eliminaci vykonovych norem,
e podminky realizace,

e piinosy realizace.

14



2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Obecné je piijimano, ze az 80 % neshod v kvalité ma svoji kofenovou pficinu v ptipravné
fazi vyrobku a v ndkupech vyrobnich vstupi od poskytovatelti (dodavatelt). Teprve

zbyvajicich 20 % neshod vznika v samotné vyrobé. (1, s. 280).

Kvalitné¢ naplanovany a vytvofeny vyrobni program je zakladnim piedpokladem a
vychodiskem pro dal$i planovani v pritbé¢hu vyroby. Jednotlivé kroky planovani musi
probihat v souladu s prodejem. Pro zajisténi celkového optima plati, Ze musi byt zajisténa
rovnovaha mezi pozadavky a ptanim prodeje (naptiklad kratké dodaci Ihuty pti vysokém
stupni zachovani dodavek) a cili vyroby (naptiklad vysoké, plné vyuziti kapacit) (2,
s. 150).

2.1  Vyrobni proces

Vyroba a vyrobni procesy jsou primarni ¢innosti kazdé vyrobni organizace. Jedna se o
naprosty zaklad jejich Cinnosti. Proces vyroby je soubor ¢innosti, ve kterych se vstupy
preménuji na vystup. Jasnym motivem a smyslem procesii vyroby je vytvareni pridané
hodnoty. V procesech vyroby se také jedna o vyuziti dostupnych vyrobnich faktort, a to
pfeménou jejich ¢innosti do ekonomickych statki a sluzeb. Pod pojmem ,,vyrobni faktor*
je mozné chapat elementy, jako jsou: lidské zdroje, stroje a strojni zafizeni, pracovni

pomiicky, kontrolni pomicky a informace (3, s. 31-32).
2.1.1 Déleni procest

Procesy jsou déleny na hlavni, fidici a podptrné.

Hlavni procesy jsou ty procesy, kter¢:

e vytvareji pfidanou hodnotu,
e probihaji prafezove spolecnosti,
e maji vn&j$i zdkazniky,

e vytvareji trzby (4, s. 37).
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Ridici procesy jsou ty procesy, které:

e negeneruji pfidanou hodnotu,
e probihaji prafezove spolecnosti,
e nemaji vnéjsi zdkazniky,

e nevytvareji trzby (4, s. 37).
Podpiirné procesy jsou ty procesy, které:

e negeneruji piidanou hodnotu,
e neprobihaji prifezove spolecnosti,
e nemaji vnéjsi zakazniky,

e nevytvareji trzby (4, s. 37-38).

2.1.2  Clenéni vyrobniho procesu podle typu vyroby

Clenéni vyrobniho procesu je charakterizovano mnoZstvim vyrabénych produktl a Sifi

sortimentu (viz Obréazek €. 1).

Rozlisujeme:

rvr

e kusova vyroba — je vyznaCovana velikou §ifi sortimentu, ale vyrobou malého
poctu dill v jednotlivych polozkach sortimentu. V kusové vyrobé se vyuzivaji
CNC stroje nebo universalni stroje, které je mozné rychle ptestrojit na dalsi typ
vyrobku,

e sériova vyroba — vyroba stejného druhu vyrobku v opakujicich se sériich. Dle
velikosti téchto sérii je ddle mozZzné Clenit na malosériovou, stiedné sériovou a
velkosériovou vyrobu. V sériové vyrobé se €asto vyuZivaji jednotcelové stroje a
zafizeni, které jsou nastaveny pouze na vyrobu konkrétniho vyrobku,

e hromadna vyroba — je definovéana vyrobou velkého mnozstvi vyrobki, ale malym
poctem druhti vyrobku. Pii realizaci hromadné vyroby jsou vyuzivany jak CNC

stroje, tak i jednoucelové stroje a zafizeni (5, s. 29).
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Prizptisobeni
vyrobku
pozadavkim
zakaznika

Objem vyroby

Obrazek €. 1: MoZnost prizptuisobeni vyrobku pozadavkim zikaznika v jednotlivych typech vyroby
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 6, s. 11)

2.1.3 Planovani vyrobniho procesu

Pfi planovani a spravného nac¢asovani ¢innosti a fizeni objemu jsou nezbytné ¢tyti odlisSné

¢innosti:

e vytiZeni, které ur€uje mnoZstvi prace, ktera je pfidélena kazdé ¢asti operace,

e fazeni, které rozhoduje o poradi, v jakém se prace fesi v ramci operace,

e planovani, které urcuje podrobny harmonogram, kdy ma byt ¢innost a aktivita
zahajena a dokoncena Cinnosti a aktivity,

e monitorovani a fizeni, které zahrnuji zjiSténi toho, co se d&je v provozu,

pieplanovani a pokud je to nutné zavedeni zcela novych pland (7, s. 293).

Nasledujici kroky definuji zdkladni ¢innosti v obecném modelu operativniho planovani

vyroby v realném Case:

e stanoveni materialové spotieby, to jest vypocet spotieby materialu a komponentl

potiebnych na realizaci produktu,

17



e definovani optimalnich vyrobnich davek v zavislosti na ekonomice, dodatecného
sefizovani a skladovych kapacitach,

e bilancovani potieby vyrobnich davek,

e stanoveni terminll samotné vyroby a odvedeni vyrobenych produktu,

e propocet kapacit stroju a zafizeni, pracovnik,

e vypocet potieby oballi, mazadel a naradi,

e plan obsazeni stroji a organizace prace na diln¢ (5, s. 203).

2.2 Normy v procesech vyroby

,,Normy jsou zavazna pravidla, pozadavky, ¢i méritka chovani lidi v procesech nebo
pozadavky na viastnosti produktii. Predstavuji spolecnou dohodu o vlastnostech
produktii, vyrobkii, sluzeb, pritbehu procesii ¢i chovani lidi s cilem sladeéni ¢i zaruceni
Jjejich urcitych stejnych vlastnosti, stejného chovani ¢i stejného zpusobu rizeni. Normy
mohou byt psané i nepsané, normy se mohou délit na technické a netechnické a maji

riiznou miru zavaznosti a rizny rozsah platnosti. ** (8)

2.2.1 Vyznam standardizace

Z pohledu potteb organizace standardizace vytvaii nebo definuje pfipustné limity, normy,
spotieby daného vyrobniho €initele nebo spotieby casu. Vytvoreni podnikovych norem a
limitd odpovidaji vzdy podminkam, za kterych doslo k jejich stanoveni. Podnikové

normy a limity jsou zaméfeny na celou fadu oblasti:

e technologie,

e organizace vyroby a vyrobnich procest,

e disponibilnost pracovniki v jednotlivych profesich,
e jakost pouZivané¢ho materialu,

e disponibilni vyrobni technika, jeji moZnosti a potencial a tak dale (9, s. 107).

Standardizaci je mozné chépat jako systematicky proces (viz Obrazek €. 2), ktery ucelné
usmérnuje a rozde€luje ¢innosti od navrhu vyrobku a ndvrhu procesu pies vyrobu az po

expedici a prodej (10, s. 173).
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Vneéjii ekonomické a prirodni prostiedi

l

—> Organizace a fizeni —

—> ;
VSTUP VYSTUP

— —»

—>  Transformacni proces  —

Obrazek ¢. 2: Schéma ¢initelt vyroby, které jsou predmétem standardizace
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 10, s. 174)

Vstupy tvoti naptiklad ¢lovek, suroviny, materidl, komponenty, energie, naradi, stroje a

zatizeni. Naopak vystupem jsou vyrobky, sluzby, odpad, emise a informace (10, s. 174).

2.2.2 Funkce a tvorba norem

Normy jsou nezbytnym piedpokladem a zédkladem pro planovani a realizaci procest ve
fazi ptipravy vyroby a v procesech vyroby. Spravné nastavené normy umoznuji kontrolu

procest vyroby, hodnoceni, analyzu a zdokonalovani pribéhu procesu (10, s. 173).

Normativni zékladna v organizaci je tvofena skupinou (souborem) norem (viz Obrazek
¢. 3). Normy jsou dilezitou ¢asti udajti a informaci v kazdé organizaci. Vytvéaieni a fizeni
normativni zédkladny ma za cil vnést poradek, fad a jednotnost do vyrobnich i ostatnich
procest. Vytvofeni normativni zakladny je dobrym ptedpokladem k jednotné,
neduplicitni normotvorné ¢innosti, k jednodussi evidenci, lepSimu fizeni a k vytvareni

podminek pro automatizaci procesu (10, s. 174).

Pro teoretické i1 praktické ucely je vytvorena fada metod tvorby norem, které je mozné
¢lenit do nékolika skupin. Kategorizace skupin je dana obecné principem, na kterém jsou

metody, tvotici skupinu, zaloZeny:
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metody propoctové analytické a optimalizacni — jejich principem je teoreticky
propocet normy na podkladu uplné a detailni dokumentace,

metody zkuSebni — norma je vytvotrena na zaklad¢ vysledkd konkrétnich méfeni
Vv laboratofi nebo v provozu,

metody porovnavaci — tato metoda je zalozena na principu vyuZziti norem
U podobnych vyrobkd,

metody statistické — jsou zalozeny na dostatecné velikém vzorku dat, kterd je
mozné statisticky vyhodnotit a vysledek vyuzit pro stanoveni norem na podobném
produktu. Pouzivaji se zejména tam, kde je tfeba provést orientaéni propocet
Vv predstihu.

metody odhadové a expertizni — tato metoda je z veliké ¢asti postavena na
zkuSenostech a intuici pracovnikll. VétSinou neni k dispozici ani moznost
srovnani s podobnymi vyrobky a ani dokumentace k analogickym vyrobkim.
Z toho duvodi vyuziti této metody neni pfili$ rozsitené a vyuziva se predevsim

Vv oblastech vyvoje. (10, s. 174-175).

4>| Organizaéni normy |
4" Informacni normy |

> Normy piipravy vyroby

44 Technické normy

NORMATIVNI
ZAKLADNA

Technicko-hospodarské normy

4" Planovaci normy fizeni vyroby

Obrazek €. 3: Normativni ziakladna
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 10, s. 175)
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2.3  Technicko-hospodarské normy

Vyjadiuji nezbytnou a optimalni spotiebu vyrobnich zdrojt na konkrétni vyrobek nebo

vyrobky (polotovary) nebo potfebu vazanosti zdroju (10, s. 179).

Technicko-hospodaiské normy (THN) maji ve vyrobnich firmach celou fadu vyuziti.

Oblasti vyuziti jsou zejména:

e planovaci — THN zajistuji zakladni vztahy ve spotiebé a vyuziti faktort ve
hmotnych i1 ¢astecné 1 hodnotovych procesech organizace. Pomoci THN mtzeme
s predstihem naplédnovat pozadavky na vstupy (material, pracovniky, strojni
kapacity) a odvozen¢ i na obsluzné procesy (spotfeba energie, métidla, vyroba
naradi, nastroji a pfipravkd). Spravné nastavené normy jsou zékladnim
ptedpokladem pro dobré planovani zejména vyrobnich ¢innosti,

e stimula¢ni — THN muize byt metrikou pro porovnani vykonu riznych ¢innosti a
vyuziti naptiklad kli€ovych zafizeni. THN neziidka vytvéfeji podklad pro
odménovani pracovnikil a to ptimo (normy spotieby ¢asu) ¢i nepiimo (normy
spoteby materidlu, normy zasob),

e kontrolni — vhodnymi controllingovymi metodami lze, na zaklad¢ porovnani
skutecnosti s THN, vcas identifikovat moZné problémy s vyuZitim jednotlivych
faktoru,

e operativné fidici — umoZznuje v€asné zajisténi vstupnich faktord a preventivni
kontroly jejich zajistovani. THN se v tomto smyslu vyuZivaji pfedevS§im pro
kratkodobé planovani a operativni fizeni (takzvané dispecerské fizeni),

e rozvojova — jsou zakladem pro neustdle zlepSovani a optimalizaci stavajicich
THN v zavislosti naptiklad na rozvoji strojnich technologii, novych poznatkd,

zmeéné procest. Dale jsou podkladem pro hledani novych, inovativnich feseni (9,
s. 108).

Technicko-hospodatské normy z pohledu predmétu normovani délime takto:

e normy spotfeby materidlu a vdzanosti materialu,
e vykonové normy,

e normy propoctu kapacit (10, s. 179).
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2.3.1 Normy spotieby materialu

Normy vyjadiuji, jaké optimalni mnozstvi materidlu je potfebné pro vyrobu urcitého

vyrobku ¢i jednice vyrobku za konkrétnich vyrobné technickych, technologickych a

vvvvv

(vCetné energie a nahradnich dilu), (10, s. 179).

Pro spravné stanoveni technicko-hospodaiské normy spotieby materidlu je nutné

definovat:

piesnou specifikaci vychoziho materialu,
normu spotfeby materidlu v ptislusné mérové jednotce,
zakladni technologické podminky, pro které je norma relevantni (napiiklad délku

kroku u lisovaciho néstroje), (9, s. 118).

V ramci uréeni normy spotieby materidlu rozliSujeme rizné slozky celkové spotieby.

Piedevsim:

spotfebu hrubou — celkové mnozstvi materidlu, které potfebujeme na vyrobu
konkrétniho produktu,

spotiebu Cistou — mnozstvi vychoziho materidlu, které tvofi samotny vyrobeny
produkt,

odpad — mnozstvi materialu, které neni mozné, vzhledem ke své nedostate¢né
velikosti, pouZit pro vyrobu dan¢ho vyrobku. V nékterych ptipadech je mozné jej
pouzit k vyrob¢ jiného produktu. Naptiklad ¢ast materidlu, ktera se odstfihne pfi
lisovani kovovych dild,

ztraty — mnozstvi materidlu, ktery je pro organizaci dale nevyuZitelny, jako

napiiklad protez, propal (9, s. 118).

Tyto slozky pfedstavuji Cistou (uzitecnou) ¢i hrubou (uZite¢nou + neuziteCnou) spotiebu

materidlu. Mnozstvi uzite¢ného a neuziteCného materidlu je uréeno zptisobem konstrukce

vyrobku a pouzitou technologii (9, s. 118).
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2.3.2 Normy vazanosti materialu

Vyjadiuji optimalni a ekonomicky pfimétené mnozstvi materialu, které je nutné udrzovat
na sklad¢ pro zajisténi plynulého priabehu vyroby. Pii stanoveni norem se berou v tivahu
dané vyrobni a skladovaci podminky, velikost vyrobnich davek, odchylky ve spotfebé
materialu, odchylky ve vyrobé, odchylky v dodavkovém cyklu a odchylky ve vysi
odvolavek. Smyslem norem vyrobnich zasob je zabezpecit plynuly prub¢h vyroby pfi

nezbytné nutnych zasobach materialu (10, s. 180-181).

2.3.3 Kapacitni normy

Vyrobni kapacitou rozumime potencidl (schopnost) vyrobniho =zatizeni vyrobit
maximalni mnozstvi vyrobkll (vykond) stejného typu za stanovenych podminek
Vv urcitém case. Technicko-hospodatskd norma vyrobni kapacity uréuje mnozstvi urcitého
typu vyrobku (vykonu), které za Casovou jednotku, v normalnich podminkach a pfi
dodrzeni kritérii bezpecnosti, kvality a efektivnosti, vyrobi dané vyrobni zafizeni.
Kapacitni norma je vymezena poc¢tem vyrobnich jednic, typem vyrobniho stroje a

zatizeni, danymi podminkami a ¢asovym tsekem, pro ktery je norma stanovena (11,
S. 94-95).
2.3.4 Normy spotieby vykonu

Vykonové normy jsou soubor predpisi, které stanovuji, jakym zplisobem se ma prace
efektivné vykonavat, jakou kvalifikaci musi mit pracovnici, ktefi praci vykonavaji a jaka

je spotieba pracovniho ¢asu (viz Obrazek ¢. 4) k jejimu vykonani (12, s. 31).

Normy spotteby prace slouzi zejména k operativnimu planovani vyroby a vypocet

vykonu a k odménovani pracovniki (10, s. 181).
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Cas smény pracovnika

' l

Cas nutny (normovany) Cas zbytetny (ztratovy)
|
v ¥
Cas prace Cas piestavek Ztraty osobni
| Jednotkové l l Zirédty technicko-
. . Podmineéné organizaéni
Obecné nutnych ,
nutnych
> Davkove

Ztraty vyssi moci

Na oddech

—> Sménové

Na piirozené
potieby

Obrazek ¢. 4: Struktura spotieby ¢asu pracovnika
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 10, s. 181)

Vykonové normy vyjadiuji pfedpokladanou spotiebu lidské préace, ktera je potfebna na
splnéni vyrobni operace (13, s. 78). Pti sestavovani vykonové normy je dileZité zohlednit
a do normy zapracovat pozadavky, které maji dopad do kvality odvedené prace, na
bezpecnost pii praci. Nejdulezitéjsim kritériem pii stanovovani norem spotieby prace je
samotny charakter vykondvané prace. Je nutné také piihlédnout k faktorim, jako je

pozadovana ptesnost a kvalita, hospodarnost vypoctu, technické moznosti a ekonomicka

ucelovost (14, s. 761).

Normovani vyrobnich krokt je ¢innost, kdy pracovnik zodpovédny za stanoveni normy
méfi, za jak dlouho operator u stroje provede vyrobni operaci. Potom zpravidla naméfeny

Cas ponizi o urcity koeficient, nejc¢astéji o 10-20 % a tim je norma hotova (15).

824

Tento zplisob piinasi nékolik nepresnosti a negativ:

e je rozdil, jestli je norma méfena u dobrého nebo slabsiho pracovnika. Od toho se

odviji splnitelnost normy,
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e cdas je méfen za "bézného vyrobniho procesu" a tedy v jakysi zabé&hlych
podminkach,

e s normou se pracuje i kdyz ji pracovnik, ktery je pod stresem pokazi,

e (Casto je méfeni a ustaveni normy provedeno na nepfipravenych pracovistich nebo

s nezaSkolenymi operatory (15).

Toto v kone¢ném dusledku pfindsi stanoveni norem, které neni mozné v jednotlivych
sménach splnit nebo naopak je norma snadno zvladnutelna za podstatné krat§i ¢asovy
usek. To mize mit negativni dopad do kvality provedené operace, pfindset stres

pracovnikiim i jejich nadfizenym (15).

2.4  Standardni normativy procesu vyroby

Firemni normativy jsou vystupem méfeni, normovani a standardizace v rdmci
technologicko-organiza¢niho projektovani. Cilem firemnich normativii je stanovit a
sjednotit optimalni prabéh vyrobniho procesu pii danych podminkéch a zafixovat jej po
urcité casové obdobi. Jednotlivé normativy jsou nesmirné dilezité pro zajisténi spravného
splnéni tkold tim, Ze poskytuji dostatek spravnych informaci pro planovani a tizeni (10,

s. 175).
Do pléanovacich normativli je mozné zaradit pristupy k uréeni:

e velikosti vyrobni davky,

e zasoby nedokoncené vyroby,

e vyrobni kapacity,

e pribézné doby realizace (10, s. 176).

2.5  Metody pro tvorbu norem

Spravné nastavena vykonova norma je naprostym zdkladem pro vypocet a sledovani

jakéhokoli vykonu.

Existuje velké mnozstvi zplisobt, jak vykonovou normu vypocitat. V diplomové praci

byly zvazovany tii sofistikované metody pro tvorbu norem, a to metoda ¢istého strojniho
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Casu, metoda Basic MOST a metoda Chronometraz. Jako nejvyhodnéjsi pro danou

technologii se ukazala metoda dle ¢istého strojniho ¢asu (16).

2.5.1  Cisty strojni ¢as

Cisty strojni ¢as udava ¢as, za ktery je stroj schopen vyrobit vyrobek, a to za predpokladu,
Ze tuto ¢innost muze neustale opakovat (byva také nazyvano cyklovym ¢asem stroje).
Tuto metodu Ize uspesné vyuzivat u automatickych strojii a robotickych pracovist, kde
je dan cyklovy cas stroje. K tomuto Casu se nasledné pfipocitavaji ptirazky, jako je
vyména svitkll, vyména oballi, nutna méteni. Od disponibilniho Casu se naopak odecitaji
vedlejsi ztratové Casy, naptiklad predavani smén, uvolnéni vyrobkil, osobni hygienické

piestavky, uklid pracovisté (16).
Ztratové casy

Ztratovy Cas je ¢as, kdy stroj neprodukuje vyrobky. Ztratové Casy se d€li na ztratové Casy,
které souvisi s danou operaci (vyména svitkli, vyména obald, piedepsana méfeni
vyrobki) a vedlejsi ztratové Casy, které ptimo nesouvisi s danou operaci (ptedavani smeén,

uvolnéni vyrobki, osobni hygienické ptestavky, uklid pracoviste), (16).
Vstupni material

Vstupni materidl je surovina, ze které je na dané operaci realizovan vyrobek. V ptipadé
lisu se jedna o vstupni material v podobé ocelovych svitkli nebo ocelovych platin. Ve

vykonové normé je nutné zohlednit vymeénu svitkll (nasazeni nového svitku) nebo platin

(16).
Baleni

Je Cinnost, pii které se vyrobky ukladaji do definovanych obali dle baliciho pfedpisu,

vcetné oznaceni oball s vyrobky. Ve vykonové normé je nutné tuto ¢innost zohlednit
(16).

Meéreni
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Je Cinnost, pii které se vykonava predepsand kvalitativni kontrola vyrobka. V ptipadé lisu
je nejcastéjsi kontrola vyrobkii na kontrolnich Sablonach (pfipravcich). Tam, kde pfi
méieni dojde k zastaveni produkce, je nutné tuto ¢innost ve vykonové normé zohlednit

(16).
Vedlejsi ¢asové ztraty

Jsou ztratové Casy, které piimo nesouvisi S danou operaci a opakuji se nezavisle na prave
vyrabéném vyrobku. Mezi vedlejsi ztratové Casy se naptiklad fadi predavani smeén,

uvolnéni vyrobku, osobni hygienické prestavky, tklid pracovisté (16).

25.2 Metoda MOST

Predstavuje metodu nepfimého meéfeni spotieby Casu pii pracovni ¢innosti. Metoda
MOST (Maynard Operation Sequence Technique) je postavena na principu pfemistovani
pfedméti a kazdy pohyb miiZzeme zatadit do jednoho ze Etyf sekvenénich moduli. Ke
kazdému parametru sekvenénich modelll jsou pfitazovany preddefinované indexy.

MOST je jednim z nastroju pro eliminaci plytvani (17).

Systém MOST je jednodussi pro pouziti nez metody zaméfené na méteni pohybu. Je to
z toho duivodu, Ze metoda MOST ma ¢innosti a pohyby pfedem uréené, a to za pomaoci

¢asovych indexd. (18, s. 7).

Metoda MOST jiz od pocatku vyuziva statistickych principtl. Index kazdého pohybu je
statisticky ur€en a vychazi z méfeni tohoto pohybu u velikého mnozstvi lidi po celém
svété. Hlavnim motem metody bylo co nejvice zjednodusSit méteni prace pii zachovani
vysoké trovné presnosti. DiilleZitou mySlenkou bylo, aby se vyrazné zvysila produktivita
méfeni prace analytikem pii zachovani vysoké urovné piesnosti. Statistiky udavaji

presnost metody 5 % pfi konfidenénim intervalu 95 % (19).
Dle rozsahu analyzované ¢innosti miizeme zvolit jednu ze tii aplikaci MOST:

e mini MOST - trvani ¢innosti 2 az 10 sekund,
e basic MOST — trvani ¢innosti 10 sekund az 10 minut,

e maxi MOST — trvani ¢innosti 2 minuty a vice (17).
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Basic MOST (i MOST obecné) je metoda pro analyzovani, méfeni a néslednou
optimalizaci prace. Zékladni myslenkou je, Ze pii veskerych fyzickych ¢innostech ve

vyrobé dochazi k pfemist'ovani predmétu (20).
Metoda MOST citlivé rozliSuje:

e Obecné premisténi pfedmétu,
e fizené premisténi predmétu,

e pouziti pracovnich nastroju (15).
Ptinosy metody MOST:

e vyhodny pomér mezi presnosti metody a jeji obtiznosti,
e 0dpada nepfesnost pii pfimém meéteni ¢innosti na konkrétnim pracovnikovi,
e je mozné doptedu definovat ¢asy, pokud zname rozsah a délku pohybt,

e identifikace plytvani a zbyte¢nych pohybti béhem vykonavané prace (17).

2.5.3 Chronometraz

Chronometraz se vyuziva k urceni délky trvani urcité pracovni cinnosti (pracovni
operace) a je povazovana za jednu z nejpouzivanéjSich metod pro vytvofeni vykonové
normy. Pfi vyuZiti chronometraZe je métend operace rozdélena do nékolika dil¢ich sekci
(Gkont ¢i meéticich bodh). Spotieba casu v jednotlivych sekcich je zaznamenavana do
formulafe a nasledné vyhodnocena. Spravné vyuziti metody chronometraz a rozdéleni

operaci do jednotlivych menSich sekci zajiStuje vysokou spolehlivost méfeni a ma

nekolik vyhod:

e climinaci extrémnich hodnot v jednotlivych sekcich,
e poskytuje moznost vyvazeni operaci (pfesouvani jednotlivych Ukonii mezi
operacemi az dojde k optimadlnimu rozdéleni),

e napomaha identifikovat problematické ukony (20).
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2.6  Kritéria zavadéni nového modelu vykonovych norem
V této kapitole jsou jednotlivé popsana tii kritéria:

e splnéni ¢asového planu,
e spravné nastaveni vykonovych norem,

e mzda jednicovych pracovniki.

2.6.1 Splnéni ¢asového planu

Casovy plan je zakladnim piedpokladem a fidicim nastrojem kazdého projektu. Casovy
plan implementace je dobrym nastrojem i pro fizeni projektti zavedeni nového modelu a
novych metod pii tvorbé vykonovych norem. Casovy plan ma zahrnovat viechny faze
projektu. Jednak fazi pted samotnou tvorbou vykonovych norem, jako je napiiklad
proskoleni pracovnikli a vytipovani vyrobkii a technologii, u kterych se maji novym
zpusobem optimalizovat vykonové normy. Ddle Casovy plan obsahuje samotnou fazi
vypo¢tu a optimalizace norem dle novych metod a nasledné i terminy seznameni
pracovnikll s novymi normami a také termin pteklopeni norem do praxe. V ¢asovém
planu je také nutné napldnovat vyhodnoceni uspéSnosti projektu, zpravidla s uréitym
casovym odstupem. Kazdy ukol a ¢innost v ¢asovém planu ma pfifazeného pracovnika
zodpovédného za realizaci a splnéni tikolu a dale je také stanoven termin realizace u kazdé

¢innosti (21).

V ¢asovém planu jsou stanoveny milniky a kritéria pro vyhodnoceni uspésnosti projektu.
Kritéria uspéSnosti se mohou d¢lit na hlavni kritérium, jako je napiiklad termin
»preklopeni® novych norem do praxe a na vedlejsi kritéria, jako je napiiklad plnéni

jednotlivych ukold v ¢asovém planu (21).

2.6.2 Spravné nastaveni vykonovych norem

Za hlavni kritérium pro vyhodnoceni uspéSnosti optimalizace vykonovych norem dle
novych metod miizeme povazovat spravné nastaveni vykonovych norem neboli jejich
splnitelnost. Zpravidla byvd posuzovana splnitelnost nastavenych norem, to jest

porovnani poctu planované vyroby dild za urcity casovy usek oproti poctu skute¢né
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vyrobenych dili za stejny isek. Aby se zohlednila zru¢nost a Sikovnost jednotlivych
pracovnikd, je vhodné si doptedu stanovit o¢ekavané rozmezi pro primérné plnéni norem

(napiiklad 90-110 %), (21).

2.6.3 Mazda jednicovych pracovniki

Jelikoz prace podle jakékoli vykonové normy piimo ovliviiuje mzdu pracovnikil, byva
obvyklé, Ze si firmy stanovi kritérium GspéSnosti projektu ocekavany pohyb/narast mzdy

pracovniku (napfiklad nardst mzdy v rozmezi 0-5 %), (21).

2.7 OEE

Overall Equipment Effectiveness (OEE) je nejrozsitenéjsi a nejpouzivangjsi statistika pro
hodnoceni efektivity vyrobnich procest. Pro organizace, které chtéji neustale zlepSovat a
zeStihlovat své vyrobni procesy a 1épe vyuZzivat kliCova strojni zatizeni, pfedstavuje OEE
dalezitou a nezpochybnitelnou informaci. Celkova efektivita zafizeni OEE odkryva
nevyuzity potencial vyrobnich strojii a ukazuje na zdroje plytvani. Téchto informaci
mohou vyrobni tymy vyuZzivat pro optimalizaci vyrobnich procest a tim zlepSovat

ekonomiku svéfeného provozu i celé organizace (22).

Ukazatel OEE umoznuje odkryvat skutecny potencial strojii a vyrobnich zatizeni a tim
zvySovat jejich kapacity. Ukazatel OEE je také vhodny ndastroj pro eliminaci ztrat a
plytvani a také pro zvySovani kvality vyrobki. Je to dano skuteCnosti, Ze celkova
efektivnost se sklada z vice slozek, jako je dostupnost zatizeni, vykon zatizeni a dosaZzena
kvalita. Své uplatnéni tak nachdzi v modernich ptistupech zvySovani kvality, jako jsou

Six Sigma, Kaizen nebo §tihl4 vyroba (23).

Hodnota OEE se udava v procentech skute¢ného vyuZiti kapacity zatizeni. Jako vyborna
hodnota a svétova tiida se udava OEE vétsi nez 85 %. Procento OEE ale mize byt odlisné
podle typu vyroby. Zatimco u hromadné, pln€ automatizované vyroby se mize pohybovat
az v rozmezi 90-100 %, u kusové a sériové vyroby, kde dochazi k Castéjsi prestavbeé a

sefizovani, mize byt za skvély vysledek povazovano i OEE 70 % (23).
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OEE ukazuje:

e ztraty zpusobené prostoji stroji, jeho poruchami, opravami, sefizovanim —
dostupnost,
e ztraty z divodu nedosazeni stanovené¢ho vyrobniho taktu — vykon,

e ztraty z divodu vyroby neshodnych vyrobku — kvalita (22).

OEE je v procentech vyjadieno jako soucin téchto uvedenych tii faktort (22):

OEE = Dostupnost X Vykon X Kvalita x (100 %)

Skutecny Cas vyroby

Dostupnost =
p Planovany Cas vyroby

Skutecné vyrobené mnozstvi

Vykon = - - - —
Teoreticky vyrobené normované mnozstvi

Celkové mnozstvi shodnych vyrobki

Kvalita = " TSI - S
Celkové mnoZzstvi vSech vyrobku

2.8  Kbvalita vyrobki

Kvalita vyrobku souvisi s nasledujicimi faktory:

1. funkcnost — kazdy vyrobek byl vyvinut a je realizovan za zcela konkrétnim
ucelem. Aby zdkaznik vynaloZil prostfedky na jeho pofizeni, musi vyrobek
spliovat jeho zakladni predstavy a ocCekavani. Naptiklad pti koupi auta se

o¢ekavani zdkaznika vyvojem zménila. JiZ nestaci pouze, aby auto jelo. Zakaznik

31



ocekava, ze mu nové auto pfinese urcity komfort, ze mu zajisti urcitou miru

bezpeci v provozu, ze mu bude i zdrojem informaci (naptiklad navigace),

esteticka pisobivost — design vyrobku, jeho tvarové fesSeni, barevnost, pouzité
materidly, ale také obaly a zpiisob prezentace, to jsou dilezité aspekty, které
vyrobek prodéavaji. Estetickd puasobivost vSak neni u vSech vyrobka stejné
dalezitd. Nékdy je nezbytné podiidit design vyrobku jeho samotné zakladni
funkci, pozadavkiim na ergonomii, bezpecnost a podobn¢. Naptiklad se vyrazné

lisi pozadavky zadkaznikl na design pofizovaného auta a lopaty na uhli,

nezavadnost — vzhledem k neustale se zvySujicim pozadavkiim na snizZovani
Skodlivin a zvySovani bezpecnosti se také zvySuje povédomi spotiebiteld a
odpovédnost celé spolecnosti. Proto se pii vyvoji vyrobkl hovoti o jeho Zivotnim
cyklu, od jeho vzniku, ptfes samotné vyuzivani az po jeho likvidaci. Nezavadnosti
rozumime, Ze vyrobek je bezpecny, hygienicky nezavadny, neohrozujici zdravi a

Ze nema vlastnosti s negativnim dopadem do zivotniho prostiedi,

ovladatelnost — pti koupi vyrobku uzivatelé ocekavaji, ze ovladani vyrobku
nebude klast zvySené naroky na jeho fyzické a dusSevni schopnosti. Naopak

ocekavaji, ze ovladani bude jednoduché, snadné a intuitivni,

trvanlivost — diivéjsim trendem bylo vyvijet a vyrabét vyrobky s cilem co nejvyssi
trvanlivosti a co nejdel$i moznosti uZivani vyrobku. Toto paradigma se vSak
s vyvojem elektroniky a vypocetni techniky zasadn€ zménilo. Dnes jsou vyrobky
vyrabény pro uritou dobu uzivani s tim predpokladem, ze po této dobé¢ jiz budou

moralng zastaral¢ a budou nahrazeny modernéj$im vyrobkem,

spolehlivost — naprostou samoziejmosti a zakladnim pozadavkem a ocekavanim
spotiebitelil je schopnost vyrobku plnit svoji primarni i sekunddrni funkce

Vv jakémkoliv okamzZiku, aniz by nastala porucha nebo zavada,

udrzovatelnost, opravitelnost — zajiSténi servisu a snadnd a nenaro¢na udrzba
vyrobkl je zakazniky oCekavana a vyZadovana. Pokud preventivni ani prediktivni
udrzba vyrobku neni nutna vibec nebo je zajiStovana v ramci servisu, je to

optimalni stav pro spotiebitele. V ptipad¢ poruchy spotiebitel ocekava rychlé
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odstranéni zavady nebo alternativni feSeni (napiiklad zapijceni nadhradniho

vozidla. (24, s. 23-24).

2.9 SWOT analyza

SWOT analyza je metoda, ktera usnadnuje planovani. Pouzivd se k vyhodnoceni
prednosti (silnych stranek), nedostatkii (slabych stranek), pftilezitosti a hrozeb

ovliviujicich projekt, organizaci nebo podnik (25).

SWOT se zaméfuje na interni (personalni, finan¢ni, vykon pracovnikd, vykon
managementu) a externi (ekonomika, vladni ptfedpisy, technologické zmény, kulturni ¢i
socialni zmény). Lze jej pouzit v obchodnich, vladnich, asocia¢nich nebo neziskovych

organizacich (25).

SWOT analyza je bézn¢ pouzivand metoda analyzy a umisténi zdrojii a Zivotniho
prostiedi organizace do ¢ty faktort: silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti a hrozby.
Silné stranky a slabé stranky jsou vnitini (kontrolovatelné¢) faktory, které pomahaji
organizacim dosahnout jejich poslani. Naopak pftilezitosti a hrozby jsou vné&jSimi
(nekontrolovatelnymi) faktory, které organizacim povoluji nebo zakazuji splnéni svého
poslani. Identifikaci faktord v téchto Ctyfech oblastech mize organizace rozpoznat své

kompetence pro rozhodovani, planovani a budovani strategii (26).

Dtlezitym zakladem je uvédomit si a pochopit, pro¢ se SWOT analyza provadi. Ma se
provést pouze celkové zhodnoceni podnikani? Nebo se uvazuje o pfidani nové funkce

produktu? Aby byla analyza G¢innd, musi mit jasny cil (27).

V opacném piipad¢ hrozi riziko, Ze bude opustén samotny zamér SWOT, vysledek celé

analyzy bude zmate¢ny a zavad¢jici.

Za ptedpokladu, Ze jsou cile pro relaci v potfddku, dal$im krokem je vytvofeni matice
SWOT (viz Tabulka ¢. 1). Toto je nastroj, ktery pomaha udrzet si pofadek a ujistit se, ze

pii opusténi relace se na nic nezapomnélo (27).
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Tabulka €. 1: Tlustrace SWOT analyzy
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 27)

Pomocné Skodlivé
(k dosazeni cile) (k dosazeni cile)
Vnitini prostiedi Silné stranky Slabé stranky
Vnéjsi prostiedi Piilezitosti Hrozby

SWOT analyza je jednim z mnoha néstroju, které lze pouzit v procesu strategického
planovani organizace. Dal$i bézné nastroje pro strategickou analyzu jsou PEST analyza,

analyza péti sil a analyza 3C (spole¢nost — zakaznik — konkurent), (26).
Silné stranky (S)

Atribut je oznacen jako sila organizace, protoze je identifikovan jako pfednost organizace
a jejiho konkurenta. To znamend, Ze jak cilovéa organizace, tak jeji konkurent jsou v
poskytovani tohoto atributu dobfi. Organizace by méla zachovat vykon tohoto atributu,
aby bylo zajisténo, Ze atribut nebude pii jeho vykonu zménén na hrozbu niZsi nez

konkurence (26).
Slabost (W)

Atribut je oznacen jako slabost organizace, protoze je identifikovan jako slabost
organizace a jeji konkurence. To znamena4, Ze jak cilové organizace, tak jeji konkurent si
nevedou dobfte pfi poskytovani tohoto atributu. Organizace by méla zlepsit vykon tohoto

atributu s cilem ziskat konkuren¢ni vyhodu na cilovém trhu (26).
Prilezitost (O)

Atribut je oznaCen jako pfileZitost organizace, protoZe je identifikovan jako sila

organizace a zaroven je identifikovan jako slabost konkurenta. To znamena, Ze pii
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poskytovani tohoto parametru ma organizace konkurenceschopnou vyhodu oproti
konkurentovi. Organizace by méla udrzovat nebo vyuzit vykon tohoto atributu, aby

zustala konkurenceschopna (26).
Ohrozeni (T)

Atribut je oznaCen jako hrozba organizace, protoze je identifikovan jako slabost
organizace, a naopak je identifikovan jako sila konkurenta. To znamen4, Ze organizace
nedosahuje vysledkii a parametrii, jako konkurent. Znamena to, ze organizace ma
konkuren¢ni nevyhodu. Organizace by si tyto hrozby méla uvédomit a podniknout

okamzité kroky ke zlepSeni vykonnosti tohoto atributu, aby se zabranilo mozné ztraté
zisku (26).

Ke kazdému faktoru SWOT je navic pfifazovana vaha jeho vyznamu a vykonnosti.
Konkrétné je kladna hodnota vykonnosti pfifazovana faktorim sily a ptileZitosti a tyto
faktory maji vykon vyssi nebo rovny celkovému vykonu konkurence. Na druhou stranu
negativni hodnota vykonu je pfifazena slabosti a tviir¢im faktoraim, protoze tyto hodnoty
jsou slabé faktory a maji nizs$i vykon nez celkové vykony konkurence. Toto vdhové
schéma umoziiuyje, aby faktory v kazdém SWOT aspektu mély svoji prioritu, pokud jde o
velikost vahy. Faktor s vysokou hodnotou ma vysSi prioritu pfi udrzovani nebo

zlepSovani, nez faktor s niZ§i hodnotou (26).
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3  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU
3.1 Predstaveni spolec¢nosti

Nazev: KLEIN automotive s.r.o.

Adresa: Naédrazni 100, 789 91 Stity

1CO: 47683228

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 5000 000 K¢

Datum zapisu: 19. fijen 1992

Pocet zaméstnanci: cca 640 (duben 2019)

Celkovy obrat spoleCnosti za vyrobky a sluzby vroce 2018 ¢inil ptiblizné
1 400 000 000 Kc¢.

Pro kvalitni komunikaci napfi¢ firmou pouziva spoleCnost nckolik forem. Tou

nejdulezitéjsi formou komunikace je samotny fidici informacni systém. V roce 2016 se

spole¢nost rozhodla pro implementaci v Evropé€ nejvice vyuzivaného systému SAP (28).

3.1.

1 Historie

Stru¢na ¢asova osa:

1958 — historie spole¢nosti je bohata a saha az do roku 1958, kdy byl na zaklad¢
rozhodnuti Krajského néarodniho vyboru v Olomouci proveden, za ucelem
zprimyslnéni pohranic¢i, pfevod vyroby domovnich zvonki, détskych hracek a
lisovani bakelitu z Olomouce do Stitd. Vyroba byla zahajena spoétem 14

pracovnikd,
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1960 — tohoto roku se zvysil stav pracovnikl na 80. Divodem bylo zejména
prevzeti nekterych kooperaci pro MEZ Postielmov. Provozovnu ptrevzal podnik
mistniho primyslu JESAN Jesenik,

1970 — tento rok byla dokoncena vystavba novych vyrobnich hal v jiné lokalité
mésta Stity. Do novych prostor byla sméfovana vyroba pro automobilové zavody
SKODA Mlada Boleslav. S novou vyrobou doslo k dramatickému navyseni poétu
zameéstnancu az na 200,

1990 — od 1. ledna po rozpadu teditelstvi statniho podniku JESAN Jesenik, se ze
Stiteckého zavodu stal statni podnik JESAN Stity. Zakladatelem byl Okresni uiad
Sumperk,

1994 — tento rok byl statni podnik privatizovan spole¢niky panem Kleinem
Antoninem a Blazkem Richardem a nazev podniku byl zménén na Klein & Blazek
spol. s r.o.,

2007 — dalsim jednatelem spole¢nosti se 10. prosince stal Petr Klein,

2009 — od 17. srpna nasledné i Ing. Michal Blazek, oba dva synové majitelt —
zakladatelli spolecnosti,

2013 — spolecnost K-INVEST uzavieny investi¢ni fond, a.s. odkupuje 100 %
podilu spole¢nosti,

2015 — od 1. ledna byl zaregistrovan novy nazev organizace, a to KLEIN

automotive s.r.o. (28, 29).

3.1.2 Charakteristika spole¢nosti

Hlavnim vyrobnim programem organizace KLEIN automotive s.r.o. je strojirenska

vyroba, a to téméf vyhradné pro automobilovy pramysl. Spolecnost je rozdélena na dva

vyrobni zavody, vzdalené¢ od sebe asi 200 metrti. Na zavodé 1 jsou soustfedény

technologie lisovani plechovych dilcti za studena, svafovani v ochranné atmosféte a

odporové svafovani a montdzni prace. Na zadvod¢ 2 jsou umistény technologie ttiskového

obrabéni (soustruZeni a frézovani) a linka tepelného zpracovani.

Nejvétsim zakaznikem spole¢nosti je SKODA Auto a.s., potazmo pak cely koncern

Volkswagen. Pro SKODA Auto spole¢nost dodava vyrobky téméf na viechny modelové

fady vozl. Dily jsou montovany jak do vozl Octavia, Fabia, Roomster a nové i Scala,
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Kodiaq a Karoq, které se montuji na linkach v Kvasinach.

Dalsim vyznamnym zékaznikem je firma Benteler, kterd se zabyva svafovanim vyssich
montaznich celkl a sestav pro vozy BMW. Montované nosice zarovek pak spolenost
dodava do firmy Varroc v Novém Ji¢in€. Tyto nosi¢e konci v zadnich svitilnach vozi
Audi, VW, Skoda, Seat, Porsche, Bentley, Ford, Toyota, Citroen ¢i Opel. Ze zakaznikt
mimo automobilovy primysl ma nejvetsi podil firma HILTI, kam jsou dodavany piesné

obrabéné dily, které firma Hilti montuje do profesionalniho ru¢niho naradi.

Celé portfolio vyrobki spolec¢nosti je znaéné Siroké a predstavuje vice, nez 1 100 riiznych
typti vyrobkll v poétu az 14 miliont kust mésiéngé. Casteéné je to dano faktem, Ze
spole¢nost KLEIN automotive je smluvné zavdzana vyrabét ndhradni dily do automobilt
po dobu patndcti let. Rovné&z velikost vyrobki je riznd. Jedna se o vyrobky s hmotnosti

nékolika gramt, ale také o velké svarované sestavy s hmotnosti témét 10 kilogramd.

Nezbytnou podminkou ucasti na vybérovém fizeni novych projektii do automobilového
primyslu a podminkou realizace stdvajicich dodavek do automobilového primyslu, je
certifikace systému managementu organizace. Pozadavek na certifikaci maji témet
vSichni zékaznici a je sméfovan do dvou oblasti. Jedna z oblasti je ochrana Zivotniho
prostfedi. PoZzadavky na tuto certifikaci stanovi norma ISO 14 001. Tento systém ma
spolecnost certifikovany od roku 2001. Druhou oblasti je kvalita. Pozadavky na kvalitu
jsou nové ur¢ovany normou IATF 16 949, ktera je nadstavbou a zpfisnénim normy
ISO 9001 a je urcena pro vyrobce dilii do automobilového primyslu. Drzitelem tohoto
certifikatu je spolecnost KLEIN automotive od roku 2018. Ve svém integrovaném
systému managementu ma spolecnost zapracovany jesté poZadavky normy ISO 18 001,
ktera popisuje pozadavky z hlediska bezpec¢nosti prace a normy ISO 27 001, ktera

stanovuje pozadavky na bezpe¢nost informaci (28).
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3.1.3  Organizacni struktura

Na Obrazku €. 5 je zakreslena organizacni struktura spolecnosti KLEIN automotive.

Reditel
spolecnosti

Referent BOZP a

Asistent feditele

PO

Usek Fizeni
jakosti

Usek technické
obsluhy strojt

Ekonomicky usek

Usek nakupu

Usek prodeje

Vyrobni tsek 1

Vyrobni usek 2

Usek technické
piipravy vyroby 1

Usek technické
piipravy vyroby 2

Usek Fizeni
lidskych zdroja

Obrazek €. 5: Organizadni struktura spole¢nosti KLEIN automotive
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 30)

Majitelem spole€nosti a feditelem zaroven je Petr Klein. Jako pfimé podtizené ma teditel
dva vyrobni manaZery, dva manaZery technické piipravy vyroby (TPV), manaZera
technické obsluhy vyroby (TOV), obchodniho manazera, manaZera nakupu a logistiky,
manazera kvality, ekonomického manazera a manazera fizeni lidskych zdroji. Tato
skupina manaZeri predstavuje TOP management spole¢nosti a zodpovida za celkové
vysledky spole¢nosti. Kazdy z manazerti mé pod sebou své podtizené. Celd organizacni
struktura spolecnosti je popsana a graficky znazornéna v Organiza¢nim fadu, coz je jeden

ze zékladnich fidicich dokumentl spole€nosti. V Organiza¢nim fadu jsou také popsany

zakladni ¢innosti jednotlivych usekt a zplisob piedavani a toku informaci (30).
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3.1.4  Vyrobni informa¢ni systém

Vyrobni informac¢ni systém (MES) umoziiuje organizaci KLEIN automotive s.r.o. dale
zefektiviiovat fizeni vyroby. MES se stal nezbytnym dopliikem existujiciho
celopodnikového informacniho systému (ERP) SAP a byl nasazen na kli¢ové technologie

firmy.

Po disledném vybérovém fizeni se spolecnost KLEIN automotive rozhodla pro systém
COMES. Jedna se o vyrobni informacni systém urovné MES, uréeny pro vSechna
pramyslova odvétvi. Ve spolecnosti KLEIN automotive COMES slouzi pro operativni
fizeni vyroby a jeji dalsi zefektiviiovani. Pomoci tohoto systému je optimalizovano fizeni
vyroby a udrzby a podporovany programy jejich zlepSovani. Pomoci systému COMES
byl vytvofen nad¢asovy koncept Elektronicky fizené vyroby (30, 31).

Systém muze komunikovat s dal§imi libovolnymi systémy, které spole¢nost vyuziva.

Neustale optimalizovany modul COMES OEE je jednim z mnoha modultt MES systému
COMES. Je ur¢eny pro digitalizaci a monitoring vyroby a vyhodnoceni efektivity strojti.
Ve spolecnosti KLEIN automotive byl modul COMES OEE implementovan na klicové
technologie, a to predevSim na vSechny automatické lisovaci stroje Kaiser. Snadna
implementace, sprava a intuitivni ovladani se ukézaly jako pfednosti webového MES

systému COMES (30, 31).

COMES OEE obsahuje kli¢ové vyrobni ukazatele (naptiklad pravé ukazatel OEE).
COMES OEE poskytuje vSechny informace online, a to pro operatory piimo na displeji
u stroje. Informace jsou déale zobrazovany na monitorech Vv kancelafi mistri. Mistriim a
vedoucim pracovnikim slouzi jako podklad pro rozhodovani a jako nastroj pro snizovani
vyrobnich ztrdt a pro motivaci pracovniki ke zvySeni vykonu. V soucasné dobé
spole¢nost uvazuje o umisténi velkoplosnych obrazovek s informacemi ze systému

COMES ptimo na vyrobni dilny (30, 31).

Diky svym schopnostem je COMES OEE robustnim néstrojem pro vedouci pracovniky
firmy, pomoci kterého mohou fidit vyrobu a zvySovat jeji efektivitu. Systém umoziuje
snadno sbirat a ukladat vyrobni data v redlném case a nasledné je analyzovat a

vizualizovat rezervy a ztraty vyroby.

40



Do standardniho konceptu COMES OEE lze dle pozadavkl doplnit specialni funkce.
Spole¢nost KLEIN automotive s.r.o. této moznosti vyuzila a nyni ma k dispozici vSechny
informace o planovaném i neplanovaném prostoji kli¢ovych technologii. Syst¢ém COMES
OEE se stal nedilnou soucésti sbéru dat pro diplomovou praci. Jednotlivé vlastnosti

systému jsou nasledujici:

e ovladaci panely a obrazovky,

e sbér dat,

e analyzy,

e Snizovani nakladu,

e propojitelnost,

e integrace s ERP, MES a softwarem pro udrzbu,

e reporting (30, 31).

3.1.5 SWOT analyza

Pro vytvoteni SWOT analyzy byli osloveni vedouci pracovniky firmy, aby z jejich
S.r.o. Vv jednotlivych faktorech, to jest interni pfednosti, interni nedostatky, externi
ptilezitosti a externi hrozby. Tyto parametry byly nasledné zapracovany do piehledné
Tabulky ¢. 2 a ptifazeny k jednotlivym faktortiim. Pro lepsi nazornost byly zvyraznény ty

parametry, se kterymi je v dalsi Casti diplomové prace pracovano.
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Tabulka €. 2: SWOT analyza spole¢nosti KLEIN automotive s.r.o.
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pomocné

Skodlivé

1) Dobré jméno spolecnosti jako
spolehlivého dodavatele

2) Existence kvalifikovaného vyrobniho i
rezijniho personalu

3) Automatizace a robotizace
zavedenych a vyuZivanych technologii

1) Nizka motivace ke zvySovani vykonu
a aktivity u pracovniku

2) Malo prihledné vykonové normy

3) Nizky podil krycich ptispévki u
nékterych vyrobki

v okolnich zemich

4) Vyuziti zkuSenosti a dobrého jména v
automobilovém prumyslu pro ziskani
novych zakazniki mimo automobilovy
prumysl

5) Stat se systémovym dodavatelem s
vlastnim vyvojem vyrobk

Vniténi a procesu 4) Vysoka nemocn,osot a absence
prostredi pracovnikl
4) Zavedené, funkéni a pribézné
zlepSované informacni systémy pro 5) Nizky podil krycich pfispévki u
vyrobu, icetnictvi, interni komunikaci nékterych vyrobki
5) Dobré financni zdravi spolecnosti 6) Nedostatecna vnitropodnikova
zajist'ujici likviditu ve 1huté splatnosti spoluprace mezi Gtvary
zavazku
6) Existence vize a strategického planu
1) Vytvoftit podminky pro ziskani 1) Hospodarska krize, recese v
vyrobki s vyssi pfidanou hodnotou, automobilovém prumyslu, ztrata trhu
vysS§ich montaznich celkt
2) Nedostatek kvalifikovanych pracovniktl
2) Ziskat vyhodnéjsi podminky pii na trhu prace
nakupu materialu zvySenim
nakupované¢ho mnozstvi 3) Rust dodavatelskych cen
Vndji 3) Proniknuti ve Vetsi mife na zahran'iéni 4) Ukonceni vyroby vyrobki, mimoiadné
s trhy a do nové budovanych automobilek vyznamnych pro naplnéni krycich

prispévku
5) Zostieni konkurence na domacim a

zahrani¢nim trhu

6) Zhorseni podminek pro podnikani,
zhorsena dostupnost uverd a rist uroku,
kolisani kurzu CZK k EUR

Jak ztabulky vyplyva, je vyznamnou interni pfilezitosti zvySeni vykonu pomoci
zautomatizovani kli¢ovych technologii a dalsi vyuZzivani informacniho systému. Naopak
jako vyznamné interni nedostatky vidi vedouci pracovnici v nizké mife motivace ke

zvySeni vykonu a v malo prithlednych vykonovych norméch.
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3.2 Provedeni vlastniho vyzkumu

V ramci diplomové prace byl proveden vlastni vyzkum, zaméfeny na zjisténi povédomi
pracovnikil o metodach tvorby vykonovych norem. DalSim zamétenim vyzkumu bylo

zjistit kvalitu stavajicich vykonovych norem a jejich dopad do odméinovani pracovniki.

3.2.1 Vyzkumné otazky

Jako centralni vyzkumna otazka byla zvolena: ,,Jak vnimaji stavajici vykonové normy

vybrani pracovnici ve firmé KLEIN automotive?

K nalezeni odpovédi na centrdlni vyzkumnou otazku je zapotfebi si polozit dilci

vyzkumné otazky (DVO).

DVOL1: Myslite si, Ze normy jsou ve Vasi firm¢ vytvafeny spravné a existuji pravidla pro

jednotnou tvorbu vykonovych norem?
DVO2: Jsou normy na podobnych vyrobcich nastaveny srovnatelné?

DVO3: Je plnéni vykonu dle vykonovych norem pravidelné vyhodnocovano a odpovida

schopnostem jednotlivych pracovnikii a moZnostem technologii?

DVO4: Ma dosaZzeny vykon motivaéni dopad do Vasi mzdy?

3.2.2 Metodologie vyzkumu

Cely vyzkum probihal od 2. 9. 2018 do 15. 9. 2018. Typem vyzkumu byla zvolena
kvalitativni metoda. Pro sbér dat byly konkrétné¢ vyuzity strukturované rozhovory
s pracovniky spole¢nosti KLEIN automotive a také kratky dotaznik. Ve vyzkumu byla
pouzita doslovna transkripce. Rozhovory probihaly individudlné v zasedaci mistnosti a

byly nahravany na diktafon.

Pro vyzkum byli vybrani pracovnici, kteti za tvorbu vykonovych pfimo zodpovidaji. Dale
byli vybrani pracovnici, pro které je prace podle vykonové normy zékladem jejich mzdy

a Vv neposledni fad¢ byli vybrani pracovnici, kteti fesi problémy, pokud neni vykonova
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norma spravné nastavena. Pozici téchto pracovniki a diivod k vybéru je k nalezeni

v Tabulce &. 3.

Takto sestaveny vzorek respondentli da komplexni obrazek, jakym zplsobem byl
stavajici stav tvorby vykonovych norem ve spolecnosti KLEIN automotive vniman a jak
se vykon dle stavajicich norem promital do hodnoceni pracovnika.

Tabulka €. 3: Vybrani pracovnici pro sbér dat ze spole¢nosti KLEIN automotive
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pozice respondenta | Duvod vybéru k rozhovoru

Operator (R1) PInéni vykonovych norem je zdkladem pro jejich mzdu

Setizovac (R2) Podepisuje doplatky do vykonové normy v ptipad¢€, Ze normu
nebylo mozné z urc¢itého diivodu (napiiklad sefizovani stroje)

spinit

Mistr (R3) Resi doplatky do vykonovych norem jak s operatory, tak s

technologem

Technolog (R4) Stanovuje vykonovou normu

Kontrolor (R5) Posuzuje normu z pohledu kvality, napiiklad zda je v normé

zohlednéno méieni dilu

3.2.3 Analyza dat a vysledky vyzkumu

V této Casti byly analyzovany jednotlivé vyzkumné otazky, které nasledné slouzily pro

celkovy vysledek analyzy.

Pied zahajenim rozhovoru byli respondenti pozadani o vyplnéni dotazniku (viz Tabulka

¢. 4). Tyto odpovédi nasledné vice rozvedli (viz Ptilohy).
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Dotaznik obsahoval dil¢i vyzkumné otdzky, na které byly vymezeny nasledujici

odpoveédi:

Rozhodné¢ ano,

Spise ano,

Nevim, nedokézi odpovedét,

Spise ne,

Rozhodné ne.

Tabulka €. 4: Odpovédi respondentii na dilé¢i vyzkumné otazky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Rozhodné ano Spise ano Nevim, nedokazi | SpiSe ne Rozhodné ne
odpovédét
DVvVO1 R4 R2 R1, R5 R3
DVO2 R4 R1, R2, R3, R5
DVO3 R4 R1, R2 R3, R5
DVO4 R1, R2, R5 R3, R4

Z tabulky lze vypozorovat odpovédi na jednotlivé dil¢i otdzky. Pokud si tabulku

rozdélime na dvé poloviny, a to od otazky ,,Nevim, nedokazZi odpovédét™ doleva jako

pozitivni a doprava jako negativni, potom lze konstatovat, Ze naprosta vétSina odpoveédi

byla negativnich. To svéd¢i o faktu, Ze stavajici vykonové normy a metodiku jejich tvorby

nepovazovali pracovnici za pfili§ objektivni a spravedlivé.

Pro lepsi prehlednost Cetnosti odpovédi byl zpracovan Graf ¢. 1.
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Z pohledu jednotlivych respondenti mél nejvice odpovédi ,,Rozhodné ne* respondent R3
a dale RS5. Naopak pozitivni odpovédi ,,Spise ano* mél pouze respondent R4. Z toho Ize
usuzovat, ze pracovnici, ktefi jsou pfimo na diln¢ a kterych se vykon dle vykonovych
norem piimo dotykd, maji znacné vyhrady ke stavajicimu zplisobu tvorby norem a tim 1
ke kvalit¢ norem. Naopak pracovnik, ktery zodpovida za tvorbu norem, je v tomto sméru

vyrazn¢ pozitivnéjsi.

Porovnani odpovédi na DVO

5
4 = SpiSe ano
S Nevim, nedokazi
’% 3 odpovédét
_§. Spise ne
>§ 2 B Rozhodné ne
~
| I
0

DvO1 DVvO2 DVO3 DVO4

Graf ¢. 1: Odpovédi respondenti na jednotlivé diléi vyzkumné otazky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

V grafické vyjadieni jednotlivych odpovédi lze vypozorovat, Ze u DVO2 vSichni
respondenti, az na jednoho, odpovidali ,,Rozhodné ne“. Naopak u DVOI1 je pocet
negativnich odpovédi nejnizsi. Celkové lze z grafu vycist, ze vétSina odpovédi je
negativnich. Z toho lze usuzovat, ze pracovnici nebyli se stavajicimi vykonovymi

normami a zpiisobem jejich tvorby pfili§ spokojeni.
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3.2.4 Diskuze vysledkii a doporuceni

Z odpovédi jednotlivych respondentii bylo mozné konstatovat, ze kvalita stavajicich
vykonovych norem a zpusob jejich tvorby byla vnimana negativné, a to prufezové mezi
jednotlivymi profesemi. Pracovnici v nékterych piipadech neméli povédomi o tom, jak
se vykonové normy tvofi. Do jisté miry to neni ptekvapujici, protoze neexistoval pisemny
manual pro tvorbu norem. Normy potom nebyly tvofeny jednotné a v nékterych

ptipadech v nich existovaly zasadni rozdily.

Z odpovédi jednotlivych respondentt Slo vycist nedivérivost u téch pracovniki, kterych
se vykonové normy nejvice dotykaji a ktefi jsou dle jejich plnéni zaplaceni. Praveé u téchto
pracovniki byly odpovédi ,,SpiSe ne“ nebo ,,Rozhodné ne“ nejastéjsi a ve svych
komentatich byli nejvice kriticti. Naopak pomérné pozitivné vidél stavajici stav norem
technolog. Bylo to dano i tim, Ze pravé pracovnici na pozici technolog zodpovidaji ve

firm¢ KLEIN automotive s.r.0. za tvorbu vykonovych norem.

Odpoveédi na dil¢i prizkumné otazky poskytly odpoveéd na centralni otazku ,,Jak vnimaji

stavajici vykonové normy vybrani pracovnici ve firmé KLEIN automotive?«

Pracovnici na jednotlivych pozicich povazovali vykonové normy za nespravné nastavené.
Tato shoda panovala téméf u vSech respondentii. Nejvice vyhrad bylo k rozdilnosti
norem, kdy na téméf stejném vyrobku a stejné operaci byl rozdil mezi normami i
dvojnasobny. S tim tzce souviselo i plnéni norem. Byly normy, které byly lehce
splnitelné a pracovnici uz méli za zlomek smény ,,vydélano®. O téchto normach se mezi
pracovniky obecné hovofi jako o ,,dobrych vyrobcich®. Oproti tomu vSak existovala
spousta norem, kde bylo splnéni témétf nemozné. O téchto pracovnici firmy obecné hovori

jako o ,,Spatnych vyrobcich®, na kterych si nevyd¢laji.

Jako doporuceni bylo firmé navrzeno zabyvat se novymi metodami tvorby norem a také
vytvofit jakysi manual, ktery by popsal jednotny zpusob tvorby norem na jednotlivych

technologiich.
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3.3  Analyza vykonu lisovaciho stroje Kaiser K9

Analyza stavajiciho stavu byla zaméfena na kliCové technologie firmy KLEIN

automotive s.r.o. Za svoje klicové stroje povazuje firma lisy znacky Kaiser, které ma

oznaceny jako K7, K8, K9 (viz Obrazek ¢. 6).

Obrazek ¢. 6: Automaticky lisovaci stroj Kaiser K9, pohled na ¢elni a bo¢ni stranu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Jedna se o stroje na lisovani kovovych vyrobki za studena. Lisy pod oznac¢enim K7 az
K9 maji rliznou lisovaci silu, kterou dokéazi pfi lisovani vyrobkll vyvinout. K7 dokaze
tlacit silou 6 300 KN, K8 silou 8 000 kN a K9 silou 10 000 kN. To je diilezité pro samotnou

konstrukci lisovacich néstrojii. Cim vétsi tonaz lisu, tim vEétsi dily mize firma vyrabét.

Vyrobcem list, které firma pro svoji produkci pouziva, je némeckd firma ANDRITZ
Kaiser GmbH. Lisy Kaiser jsou obecné povazovany za jedny znejlepsich a

nejkvalitnéjSich na celém svété.
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Pro analyzu byl vybran lis K9 (viz Obrazek ¢. 7). Na tomto lise se stiidave vyrabi celkem
35 riznych vyrobkl. Pro vyrobu téchto dilli jsou vyuzivany 2 typy lisovacich néstroju.
Postupovy lisovaci nastroj se vyznacuje tim, ze dily jsou na jednotlivé kroky v nastroji
unaseny na patefi materialu a jsou odstiizeny az v poslednim kroku. Posun je realizovan
pomoci podavace a do presné pozice je aretovan pomoci takzvanych hledackt. Do

postupovych nastrojii je material navadén ptes rovnacku a podavac ze svitki.

N
Pl 1]

Obrazek €. 7: Automaticky lisovaci stroj Kaiser K9, pohled ze zadni strany
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Oproti tomu transferové néstroje (viz Obrazek ¢. 8) se vyznacuji tim, ze dily jsou
podavany na jednotlivé kroky pomoci transferovych list. Do transferovych nastroji je
materidl navadén bud’ také pies rovnacku a podavac ze svitkli. Na rozdil od postupovych
nastroji je vSak hned v prvnim kroku ustfiZzena platina a ta je na nasledujici kroky

V nastroji podavana pomoci transferu. Druhd moZnost podavani materidlu do
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transferovych nastroji je pfimo z nastithanych tvarovych platin, a to bud pomoci

podavace nebo rucné.

Wi
g’

Obrazek €. 8: Transferovy nastroj pro automaticky lisovaci stroj Kaiser K9, pohled do rozevieného
nastroje a na transferové listy
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Hodinova sazba pro kalkulaci nabidek byla firmou pro tento stroj stanovena na 8§ 000 K¢.
Stejna sazba bude pouzita pii vypoctu navratnosti finan¢nich prostfedkd do navrzeného

feSeni.

331 OEE

Pfi analyze stavajiciho stavu bylo prvnim krokem zaméfeni se na vyuziti stroje K9.
Vyuziti kliCovych stroju firma sleduje pies parametr OEE. Aby toto sledovani a vypocet
bylo korektni a dlouhodobé udrzitelné, pofidila firma MES syst¢tm COMES od firmy
Compas. Ten ma nyni nainstalovan na vSech lisech KAISER, to znamen4 na K1 az K9.
U kazdého stroje je monitor (viz Obrazek ¢. 9), kde pracovnici vidi okamzity a sménovy

vykon a pti pferuSeni del§im, nez 3 minuty se na monitoru zobrazi zadavaci pole, kam
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pracovnik musi zaznamenat divod prostoje. Jednotlivé typy prostojii maji své kody, aby

bylo snadné jejich nasledné vyhodnocovéani.

Obrizek & 9: Ridici monitor automatického lisovaciho stroje Kaiser K9
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Informace od vSech stroji jsou online pfenaSeny na monitor do kancelafe mistrti, kde

sménovy mistr muze pribézné sledovat vykon jednotlivych strojt.

Pii analyzovani vystupd ze systému COMES bylo ziejmé, Ze od ledna do zati 2018 byl
lis K9 vyuzivan v priméru na 54,7 % (viz Graf ¢. 2). To znamena, ze z celkového Casu,
ktery byl k dispozici, byl tento stroj témét z poloviny nevyuzit. Pfitom se jedna o uzké

misto ve vyrobnim programu firmy.

Pti podrobné;jsi analyze bylo zjisténo, Ze celkové vysledky jsou od pocatku roku podobné,
avSak s klesajicim trendem. Z pohledu smén bylo evidentni, Ze sména C se svym
vykonem dlouhodobé dosahuje nejlepSich vysledkt. Ani tato sména vSak ani v jednom

ptipadé neptesahla 60 %.

Pro vice informaci se muselo jit jesté do vétsiho detailu. Zkoumalo se, nakolik vykon
ovliviiuji jednotlivé parametry, to jest dostupnost zafizeni, kvalita vyrobkl a samotny

vykon v produkénim c¢ase.
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Vyvoj OEE stroje K9 v obdobi leden—zaii 2018
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Graf ¢. 2: Vyvoj OEE stroje K9 dle MES v obdobi leden—zaii 2018
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

Z grafického zndzornéni dosaZenych vysledkli OEE za leden az zafi roku 2018 je patrny
negativni trend celkového OEE (Cervena kiivka). To je patrné 1 u jednotlivych smén, kdy
kromé& smény C (zelend kiivka) dochazi u ostatnich smén k poklesu OEE. Nejslabsi

vykon je patrny u smény B. Konkrétni ¢isla vyvoje OEE jsou k nalezeni v Tabulce €. 5.

Tabulka €. 5: Vyvej OEE pro jednotlivé smény za obdobi leden—zaii 2018
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

mésic
sména leden | Gnor | biezen | duben | kvéten | Cerven | Cervenec | srpen | zafi
A 55,8 | 59,9 | 56,0 56,3 56,2 52,4 52,6 55,8 | 50,9
B 542 | 52,7 | 538 54,9 51,8 48,9 50,8 50,1 | 48,2
C 57,0 | 55,7 | 582 55,3 58,2 58,3 58,6 58,1 | 58,6
D 56,5 | 56,6 | 56,3 55,8 54,0 50,2 51,1 53,3 | 55,7
v8echny smény 559 | 56,2 | 56,1 55,6 55,1 52,5 53,3 54,3 | 53,4
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Z vysledkl zpracovanych do tabulky Ize vy¢ist, Ze celkové OEE za vSechny smény se na
zacatku roku pohybovalo okolo 56 %, ale poté dochazi ke kontinudlnimu poklesu na
hodnoty okolo 53 %. Tento pokles je patrny u jednotlivych smén. Vyjimku tvoii sména

C, kde naopak doslo ke zvyseni OEE o 1 %.

3.3.2 Dostupnost zafizeni

Vyroba je na tomto stroji planovana v nepfetrzitém provozu, to jest 7 dnd v tydnu, ve
12hodinovych sménach. V pribéhu kazdé smény jsou 2 pilhodinové prestavky, ty jsou
vSak z disponibilniho c¢asu odecteny jako planované a OEE je vyhodnocovano
k 11hodinovym sménam. Od pocatku roku ani v jednom piipadé nedoslo k situaci, Ze by
stroj nebyl obsazen operatorem. Jelikoz se jedna o stroj pomérné novy, pofizovany v roce
2015, nebyl zaznamendn ani Zadny zdsadni vypadek z dlivodu poruchy stroje. Jedinym
faktorem, ktery vSak zcela miniméln¢ ovliviiuje dostupnost stroje, jsou planované
preventivni prohlidky stroje. Za prvnich 9 mésicti roku 2018 byla celkova dostupnost

stroje 97,64 %.

3.3.3 Kvalita vyrobki

Dale byla analyzovéana dosaZzena kvalita vyrobki a bylo provéteno, jaké mnozstvi zmetkl
je vyrabéno. Také tento parametr ovlivituje celkové OEE zcela minimalnim zplsobem.
Celkovy pocet zmetkovych dili na tomto stroji, ktery ovliviiuje celkové OEE je 1,27 %,
tedy stroj produkuje 98,73 % kvalitnich dili. Pro pfedstavu lze na Obrazku ¢. 10 vidét
jeden z vyrobki vyrabénych na lise K9. Konkrétné se jedna o A sloupek vozu Karoq
s oznacenim 6V0 809 209. Dil se u vozu nachazi v pfedni ¢ésti karoserie a mimo jiné

slouzi k pfipevnéni ptednich levych dveti.
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Obrizek €. 10: Vyrobek ¢islo 60 809 209 — A sloupek
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.3.4  Vykon v dostupném case stroje

Posledni parametr, ktery byl s pracovniky firmy detailnéji rozebiran, byl samotny vykon

stroje v Case, kdy byl zcela dostupny pro vyrobu. Tady bylo zjisténo spoustu ptekvapeni.

jednotlivé dily se od sebe, v n¢kterych ptipadech, zcela zasadné lisi. A to 1 u dilt, které
jsou jak velikostn¢, tak i svoji slozitosti, hodné podobné. Odpovéd’ na otazku, pro¢ tomu

tak je, byla nakonec docela jednoducha.

Tvorba norem ve firmé¢ KLEIN automotive s.r.o. fungovala doposud tak, Ze pro ucely
kalkulace nabidky navrhne vykonovou normu, na zékladé zkuSenosti technolog.

Zpravidla si v ni ponechava pomérné velkou rezervu na ptipadné chyby ve vypoctu.

V ptipadé, Ze firma zakazku na vyrobu dilti obdrzi, vedouci projektu na zaklad€ zkousek
a vysledkt, dosazenych v pribéhu zavadéni vyrobkl do sériové vyroby, nasledné normu
optimalizuje. Potud se to zdalo byt v pofadku, ale jes$té nebyla nalezena odpovéd’ na

otazku, pro¢ jsou takové rozdily.

Problém se ukazal byt v tom, ze ve firm¢ neexistuje zddnd metodika pro tvorbu téchto
norem. Dily na K9 postupné zavadéli 4 vedouci projektii a kazdy si vytvofil svoji normu.
Dalsi zjisténi bylo, Ze vSechny vedlejsi Casy, jsou pro jistotu také schovany v normé¢. To

v samotném diisledku vedlo k tomu, Ze délnik mél podle vykonové normy ,,splnéno®, ale
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potencial stroje byl daleko vyssi. Navic bylo zjisténo, ze samotna vykonova norma

nerespektuje pocet zdvihd, ktery je vyrobnim postupem predepsan.

3.4  Analyza ztratovych casi

Pro celkovy piehled byla vytazena ze systému SAP potiebna data, a to vykonové normy
k jednotlivym dilim a dale pocet zdvihi ke stejnym dilim. Daéle byly pracovniky
poskytnuty informace, za jakych podminek se dily vyrabéji.

Tyto informace byly zpracovany do pichledové Tabulky ¢. 6 tak, aby byly ziskany
celkové informace o dilech, které se vyrabi na stroji K9. Vyroba vSech dilt na stroji K9

je ohodnocena tarifni tfidou K, s tarifem 120 K¢/hodina véetné 20 % prémii.
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Tabulka €. 6: Zakladni informace o dilech vyrabénych na stroji K9
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

v, , ., Pocet Vfgllli‘:)(l)l((l)rzllé Tarifni Tar If.+ P’ooéet
Cislo vykresu Material . Y prémie | diliina
zdvihti norma tiida [Ké/hod]| zdvih
[Nmin/100ks]
3000926 / 7 13571-029024-00 32 4,000 K 120 2
3001053 /4 13671-029026-00 28 3,152 K 120 2
3001055 13690-029026-00 20 6,500 K 120 1
3V0 809 447 14810-901 11 13,500 K 120 1
3V0 809 448 14820-901 10 13,500 K 120 1
575810185 A 16250-902 13 10,000 K 120 1
575810 186 A 16260-902 13 10,000 K 120 1
575810 189/90 16271-901 13 5,000 K 120 2
575 810 219 16290-900 16 10,000 K 120 1
575 810 220 16300-900 16 10,000 K 120 1
575 817 977 16310-902 16 10,000 K 120 1
575 817 978 16320-900 16 10,000 K 120 1
575813969/70 A 16331-901 23 5,000 K 120 2
5E0831325/6 16471-010 20 3,000 K 120 2
5E5 833 567 /8 16781-082114-00 34 3,350 K 120 2
5E9813327/8 A 16931-010 11 8,200 K 120 2
5E9 813 309 A 16900-010 15 11,000 K 120 1
5E9813327/8 A 16931-010 15 8,200 K 120 2
5J1810187/8 18111-900 12 11,100 K 120 2
6Vv0 809 209 19430-900 14 9,400 K 120 1
6Vv0 809 210 19440-900 14 9,400 K 120 1
6V0 809 623 /4 19511-010 24 4,000 K 120 2
6V9 803 429/ 30 19661-900 12 9,000 K 120 2
6V9 813 305 19740-900 12 11,600 K 120 1
6V9 827 169 /70 A 19751-011 15 4,250 K 120 2
6V9 827 177/8 19771-010 17 5,000 K 120 2
917791/2 -100 20131-010 14 7,400 K 120 2
D11102309 / 409 21281-010 20 5,940 K 120 2
D11106902 / 7002 21351-010 19 3,900 K 120 2
D11106906 / 7006 21371-010 20 3,300 K 120 2
D11109002 / 9102 21431-010 24 2,780 K 120 2
D11113002 / 3102 21451-010 21 3,880 K 120 2
D11114802 / 4902 21471-010 18 3,880 K 120 2
D21033241 /341 21581-010 10 6,200 K 120 2
DRW-0000127 LH/RH |21621-010 23 4,000 K 120 2
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Jak Ize z vyse uvedené tabulky vypozorovat, dily se vyrab¢ji v po¢tu zdviht 10-32 za
minutu. Ve sloupci ,,Pocet dili na zdvih* je uveden skute¢ny pocet dild, ktery se na jeden
zdvih vyrobi. Z tabulky je zfejmé, Ze tam, kde Ize vyrabét levou i pravou stranu zaroven,
je vypad 2 kusy na zdvih. Samotny pocet zdvihi je zavisly na sloZitosti dili a v dalsi ¢asti
této prace je bran jako konstantni. Avsak i tady 1ze do budoucna najit rezervy a Gispory, a

to vyuzitim servomotoru, kterym je lis K9 vybaven.

3.4.1 Ztratové casy

Ziskanim cistych cast byl polozen zédklad pro zohlednéni ztratovych casti. Na zakladé
pozorovani vyrobniho procesu a na zaklad¢ informaci od technickych pracovnikti byly

do vypoctu normy zahrnuty nésledujici ztratové casy:

e Vvstupni materidl — ztraty pii vymeéné svitku,
e Dbaleni — ztraty pti vyméne¢ palet u lisu,

e mgéieni — prirazka na méteni, kde je nutné zastavit stroj.
Naopak od disponibilniho ¢asu smény byly odeéteny vedlejsi ztratové Casy:

e Vvedlejsi Casy — pfedani a rozbéh smény, kontrola dokumentace a ¢innosti dle
planu udrzby, uvolnéni prvnich kusl, osobni potfeby, utklid pracovisté a

pfedani smény.
Spravnost stanoveni téchto parametrii byla odsouhlasena s pracovniky technologie firmy
KLEIN automotive s.r.o.
3.4.2 Vstupni material — vyména svitku

Pro korektni stanoveni ztratovych Cast pii vyméné svitku bylo nutné zvazit nékolik
parametri. Primérnd doba vymény svitkll je 20 minut. Dily 3V0 809 447 a dily
3V0 809 448 jsou vyrabény z platiny, u téch se ¢as na vyménu nezohlednoval, jelikoz

platiny se daji dopliovat za chodu stroje.
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Dalsi parametry, které bylo potfeba znat byly:

e optimalni vaha svitku,

e hrubd vaha materidlu na 1 zdvih.
Pomoci téchto parametrti se mohla vypocitat vytéznost ze svitku dle nasledujiciho vzorce:

optimalni vaha svitku

vytéznost ze svitku = — — -
y hruba vaha materidlu na 1 zdvih

Informace byly doplnény do piehledné Tabulky ¢. 7. Pro piehlednost tabulky nebyly
uvedeny vSechny parametry (naptiklad $itka a tloustka materialu), ale pouze ty dilezité,

které slouzi pro vypocet Cetnosti vymeny svitku.

Vzorec pro vypocet pfirazky na vyménu svitku:

o oL . ¢as na vyménu svitku
prirazka na vyménu svitku = ——— - x 100
vytéznost ze svitku
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Tabulka €. 7: Prirazka na vyménu svitku
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

ST Cas na
. , Véhfa, thimélni Vytéi_n ost vyménu | Pfirdzka na vyménu
Cislo vykresu r?;a]‘fezrtljzzllilllq Vaha[tksg\iltku ze [Sll/;]tku Syl svitkd [Nmin/100ks]
[Kg/ks] [Nmin]
3000926 /7 0,3737 2400,00 6423 20 0,31
3001053/4 0,6445 6843,34 10618 20 0,19
3001055 1,0576 4599,62 4 349 20 0,46
3V0 809 447 0,50
3V0 809 448 0,50
575810185 A 2,4883 9076,86 3648 20 0,55
575810186 A 2,4883 9076,86 3648 20 0,55
575810 189/90 1,4217 12000,00 8441 20 0,24
575810 219 2,3656 10708,66 4527 20 0,44
575 810 220 2,3656 10708,66 4527 20 0,44
575817 977 2,5065 8770,90 3499 20 0,57
575817 978 2,5065 8770,90 3499 20 0,57
575813969/70 A 1,5254 12000,00 7867 20 0,25
5E0831325/6 0,5556 7313,94 13163 20 0,15
5E5 833 567 /8 0,3238 8000,00 24710 20 0,08
5E9813327/8 A 1,6338 10927,20 6 688 20 0,30
SE9 813309 A 3,2152 12000,00 3732 20 0,54
5E9813327/8 A 1,6338 10927,20 6 688 20 0,30
5)J810187/8 0,5811 5798,70 9978 20 0,20
6V0 809 209 3,7334 12000,00 3214 20 0,62
6Vv0 809 210 3,7334 12000,00 3214 20 0,62
6V0 809 623/4 0,7797 7940,43 10184 20 0,20
6V9 803 429 / 30 0,9390 6527,18 6 951 20 0,29
6V9 813 305 2,4793 12000,00 4 840 20 0,41
6Vv9 827 169/70 A 0,6272 9907,33 15796 20 0,13
6V9827177/8 0,8898 12000,00 13 486 20 0,15
917791/2-100 0,5368 4487,44 8 360 20 0,24
D11102309 / 409 1,0244 8450,37 8249 20 0,24
D11106902 / 7002 0,4004 3642,40 9098 20 0,22
D11106906 / 7006 0,9308 7678,18 8249 20 0,24
D11109002 / 9102 0,5785 9761,63 16 873 20 0,12
D11113002 /3102 0,4522 7459,64 16 498 20 0,12
D11114802 / 4902 0,5455 7940,43 14 557 20 0,14
D21033241/ 341 0,8473 8000,00 9442 20 0,21
DRW-0000127 LH/RH 1,0327 4166,91 4 035 20 0,50
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3.4.3 Baleni — vyména palet u lisu

Pro vypocet ztratového ¢asu z vymény palet u lisu bylo potfeba znat podstatné¢ méné
parametrl nez u materidlu. Pfimo na pracovisti K9 bylo métenim zjiSténo, Ze Casova délka
vymény palet se pohybuje od 0,5 do 1 minuty. V systému SAP byla k dispozici data o
poctu dilti v paleté dle baliciho ptedpisu a také typ palety (ukazka viz Obrazek ¢. 11), do
které se dily bali. Timto byly shromédzdény vSechny informace pro vypocet ztratového
¢asu z diivodu vymény obalil u lisu. Tyto informace a vysledky vypoctl byly pfevedeny

do nasledujici Tabulky ¢. 8.
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Obrizek €. 11: Interni obal (Gitterbox) pro ukladani objemnéjsich dila
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Tabulka ¢. 8: Pfirazka na vyménu obala

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

- . VeIiko§t Cas na vyménu Prirdzka na vyménu
Cislo vykresu Typ obalu obal[tlj( :] lisu obalu [Nmin] obalii [Nmin/100ks]
3000926 / 7 GB 1100 1 0,09
3001053/4 GB 700 1 0,14
3001055 GB 400 0,5 0,13
3V0 809 447 111960 200 0,5 0,25
3V0 809 448 111960 200 0,5 0,25
575810185 A 7102 100 0,5 0,50
575810186 A 7102 100 0,5 0,50
575810 189/90 7102 400 1 0,25
575 810 219 GB 300 0,5 0,17
575 810 220 GB 300 0,5 0,17
575817 977 7102 240 0,5 0,21
575817 978 7102 240 0,5 0,21
575813969/70 A 7102 400 0,5 0,13
5E0831325/6 GB 1500 1 0,07
5E5 833567 /8 111902 300 1 0,33
5E9 813 327/8 A VP 7102 200 1 0,50
5E9 813 309 A 111820 400 0,5 0,13
5E9813327/8 A VP 7102 200 1 0,50
5JJ810187/8 VP 7102 1000 2 0,20
6V0 809 209 111960 150 0,5 0,33
6V0 809 210 111960 150 0,5 0,33
6V0 809 623 /4 VP 7102 1300 1 0,08
6V9 803 429/ 30 VP 7102 700 1 0,14
6V9 813 305 111960 240 0,5 0,21
6V9 827 169/70 A 7102 250 0,5 0,20
6V9 827 177 /8 VP 7102 500 1 0,20
917791 /2 -100 GB 2160 1 0,05
D11102309 /409 VP 7102 600 1 0,17
D11106902 / 7002 GB1501 1200 1 0,08
D11106906 / 7006 GB1501 600 1 0,17
D11109002 / 9102 7102 500 1 0,20
D11113002 / 3102 GB 1000 1 0,10
D11114802 / 4902 GB 800 1 0,13
D21033241 /341 7102 400 1 0,25
DRW-0000127 LH/RH GB 700 1 0,14
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3.44 Méreni — pFirazka na méreni

Pro stanoveni ztratovych casii, které jsou potfebné pro méteni dili dle kontrolnich
navodek bylo potieba ziskat informace od pracovnikd kvality. Tyto informace byly
zaméifeny na potvrzeni zpusobu kontroly vyrobki a zejména na urceni ¢etnosti a casového
rozsahu potfebné kontroly (ukézka kontrolniho ptipravku viz Obrazek ¢. 12) a také na

zjisténi, zda je mozné kontrolu vykonavat pii béhu stroje ¢i nikoli.

Po analyze kontrol na vSech dilt se doslo k velice jednoduchému zavéru. Kontrolu vSech
dilt 1ze provadét v dobé chodu stroje a tim nedojde k zddnym ztratovym ¢astim. Vyjimku

tvoii dily 5JJ 810 187 /8 a 69 827 169/ 70 A.
Cas na méfeni 1 dilu 5JJ 810 187 / 8 je 4,5 minuty. Méfeni probih4 kazdou hodinu:
pocet méreni za jednu sménu X ¢as na 1 méreni = 12 X 4,5 = 54 min

5400

m = 0,806 Nmm/lOOks

Cas na méfeni 1 dilu 6V9 827 169/ 70 A je 4,5 minuty. Méfeni probiha kazdou hodinu:
12 X 4,5 = 54 min

5400

m = 0,646 Nmm/lOOks

Vysledky vypocti byly zaznamenény do Tabulky €. 9.
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Obrazek €. 12: Kontrolni pFipravek pro méreni dilu 3V0 809 447
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Meéfidlem se kontroluje tvar dilu, polohy a velikost otvort.
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Tabulka €. 9: PFirazka na méfeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

Cislo vykresu

Piirazka na méfeni
[Nmin/100ks]

3000926 / 7

3001053 /4

3001055

3V0 809 447

3V0 809 448

575810185 A

575810186 A

575810189 /90

575810 219

575 810 220

575 817 977

575817978

575813969/70 A

5E0831325/6

5E5 833567 /8

5E9813327/8 A

S5E9 813 309 A

5E9 813 327/8 A

511810187 /8

6V0 809 209

6V0 809 210

6V0 809 623/ 4

6V9 803 429/ 30

6V9 813 305

6V9 827 169 /70 A

6V9 827 177/8

917791/2 -100

D11102309 / 409

D11106902 / 7002

D11106906 / 7006

D11109002 / 9102

D11113002 / 3102

D11114802 / 4902

D21033241/ 341

DRW-0000127 LH /RH

o
o
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3.1  Vyhodnoceni souc¢asného stavu

Z analyzy stavajiciho stavu je naprosto patrné, ze efektivita a vyuziti stroje K9 je hluboko
pod obecné¢ uvadénymi vysledky u podobnych zatizeni (70 % a vice). Navic trend vyvoje

celkového OEE je negativni, viz Graf €. 2.

Z analyzy vykonovych norem vyplynulo, Ze normy nejsou nastaveny spravné a
neodpovidaji skutecnému cyklovému casu vyroby jednotlivych dili. To mé vyrazny,
negativni vliv do celkové efektivity stroji. Pfi spravném nastaveni vykonovych norem
tady existuje velky potencial pro zvyseni plnéni norem, ale zejména pro zvysSeni vykonu
a podstatné efektivnéjsi vyuziti technologii. Tuto skute¢nost potvrzuji i zavéry vlastniho

vyzkumu.

Jak z Tabulky €. 6 (sloupec ,,Puvodni vykonova norma“) vyplyva, jsou ve stavajicich
normach zahrnuty jakymsi odhadem vSechny ptirdzky a vedlejsi ztratové Casy, které jsou
jesté povyseny. Normy se tak staly naprosto nepiehlednymi, a to je dvod, pro¢ podobné

vyrobky na stejnych operacich maji diametraln¢ odlisné vykonové normy.

Pti analyze bylo také zjiSténo, ze neexistuje Zadny manuél nebo predpis, ktery by stanovil
pravidla pro jednotnou tvorbu vykonovych norem na konkrétnich technologiich. To je
dals$i z dtivodt, pro¢ normy na podobné vyrobky nejsou podobné a v nékterych piipadech

se zasadné 1isi.

Veskeré ptirdzky, pfimo souvisejici s vyrobou dilt na lise K9, Ize pti tom jednoznacné
definovat a pfifadit jim konkrétni hodnotu, coZ bylo prokazano v pribéhu analyzy, viz

Tabulky €. 7, 8, 9.

Téchto poznatkl z analyzy stavajiciho stavu, z vlastniho vyzkumu a ze SWOT analyzy

bylo vyuzito pro vlastni navrh feSeni.
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4  VLASTNI NAVRHY RESENI

Na zéklad¢ vysledkt analyzy a zhodnoceni stavajiciho stavu byla navrzena feSeni ve dvou

rovinach:

e zZmeénit zplisob vypoctu vykonovych norem,

e Vypracovat manudl pro jednotné vytvareni norem v ramci celé firmy.

4.1  Navrh novych norem

Pfi navrhu feSeni bylo zvazovano, kterou metodu pro ovéfeni norem na lis K9 a vypoctu
jejich optimalizace pouzit. Metoda MOST je vhodna spiSe pro normovani manualni
prace, kde Ize jednozna¢né urCit a ohodnotit pohyby pracovnika. Také vyuziti
chronometrdze nebylo v tomto ptipad¢ pfili§ vhodné, protoze vétSinu prace vykondva

stroj.

Proto bylo navrzeno vychdzet z poctu zdvihd, ktery je pro vyrobu kazdého dilu
predepsan. Tim byla ziskdna hodnota Cistého strojniho Casu, se kterou se mohlo potom

nadale pracovat.

Vypocet Cistého strojniho casu podle nésledujiciho vzorce:

100
pocet zdvihi X pocCet dilti na zdvih

Cisty strojni ¢as =

Vysledky vypocti byly promitnuty do Tabulky ¢. 10.
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Tabulka ¢. 10: Hodnoty ¢istého strojniho ¢asu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Gislo vykresu Podet zdviht | Potet dilii na zdvih C[‘,fl% isr:ﬁ’f)%‘kcs‘i‘s
3000926 / 7 32 2 1,56
3001053/ 4 28 2 1,79
3001055 20 1 5,00
3V0 800 447 11 1 9,09
3V0 800 448 10 1 10,00
575 810 185 A 13 1 7,69
575 810 186 A 13 1 7,69
575 810 189 / 90 13 2 3,85
575 810 219 16 1 6,25
575 810 220 16 1 6,25
575 817 977 16 1 6,25
575 817 978 16 1 6,25
575813 969/ 70 A 23 2 217
5E0 831 325/ 6 20 2 2,50
5E5 833 567 / 8 34 ) 147
5E9 813327 /8 A 11 2 4,55
5E9 813 309 A 15 1 6,67
5E9 813327 /8 A 15 2 3,33
511810 187/8 12 2 4,17
6V0 809 209 14 1 7,14
6V0 809 210 14 1 7,14
6V0 809 623 / 4 24 2 2,08
6V9 803 429 / 30 12 2 4,17
6V9 813 305 12 1 8,33
6V9 827 169/ 70 A 15 2 528
6V9 827 177/8 17 2 2,04
917791 /2 -100 14 2 3,57
D11102309 / 409 20 2 2,50
D11106902 / 7002 19 2 2,63
D11106906 / 7006 20 2 2,50
D11109002 / 9102 24 2 2,08
D11113002/ 3102 21 2 2,38
D11114802 / 4902 18 2 2,78
D21033241/ 341 10 2 5,00
DRW-0000127 LH / RH 23 2 217

Z vysledkl analyz bylo mozné vypocitat celkovou normu (viz Tabulka €. 11), ktera se

tyka c¢innosti pfimo souvisejicich s vyrobou jednotlivych dilti. Celkovd norma se
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vypocitala souctem Cistého strojniho Casu, pfirdzky na vyménu svitkl, pfirdzky na

vyménu obaltl a pfirdzky na méteni.

Tabulka €. 11: Celkova norma
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Prirazka
Cisty strojni , nav Pfirazka na Ptirazka na .
Cislo vykresu cas "y‘m}“ vymeénu oball meéfeni Celkqva norma
. svitkl X . [Nmin/100ks]
[Nmin/100ks] [Nmin/ [Nmin/100ks] | [Nmin/100ks]
100ks]
3000926 /7 1,56 0,31 0,09 0 1,96
3001053/4 1,79 0,19 0,14 0 2,12
3001055 5,00 0,46 0,13 0 5,58
3V0 809 447 9,09 0,50 0,25 0 9,84
3V0 809 448 10,00 0,50 0,25 0 10,75
575810185 A 7,69 0,55 0,50 0 8,74
575810 186 A 7,69 0,55 0,50 0 8,74
575 810189/90 3,85 0,24 0,25 0 4,33
575 810 219 6,25 0,44 0,17 0 6,86
575 810 220 6,25 0,44 0,17 0 6,86
575817977 6,25 0,57 0,21 0 7,03
575817978 6,25 0,57 0,21 0 7,03
575813969/70 A 2,17 0,25 0,13 0 2,55
5E0831325/6 2,50 0,15 0,07 0 2,72
5E5 833 567 /8 1,47 0,08 0,33 0 1,88
5E9 813 327/8 A 4,55 0,30 0,50 0 5,34
5E9 813 309 A 6,67 0,54 0,13 0 7,33
5E9 813 327 /8 A 3,33 0,30 0,50 0 4,13
5JJ 810 187 /8 4,17 0,20 0,20 0,806 5,37
6\V0 809 209 7,14 0,62 0,33 0 8,10
6\V0 809 210 7,14 0,62 0,33 0 8,10
6V0 809 623/4 2,08 0,20 0,08 0 2,36
6V9 803 429/ 30 417 0,29 0,14 0 4,60
6V9 813 305 8,33 0,41 0,21 0 8,95
6V9 827 169/70 A 3,33 0,13 0,20 0,646 4,31
6V9 827 177 /8 2,94 0,15 0,20 0 3,29
917791 /2 -100 3,57 0,24 0,05 0 3,86
D11102309 /409 2,50 0,24 0,17 0 2,91
D11106902 / 7002 2,63 0,22 0,08 0 2,93
D11106906 / 7006 2,50 0,24 0,17 0 2,91
D11109002 / 9102 2,08 0,12 0,20 0 2,40
D11113002 / 3102 2,38 0,12 0,10 0 2,60
D11114802 / 4902 2,78 0,14 0,13 0 3,04
D21033241/ 341 5,00 0,21 0,25 0 5,46
DRW-0000127 LH /RH 2,17 0,50 0,14 0 2,81
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4.1.1 Vedlejsi ztratové casy

Aby vypocet normy byl naprosto korektni, muselo se pfi jejim vypoctu zvazit i dalsi
vedlejsi Casy, které sice pfimo nesouvisi s normou daného dilu, ale které se béhem smény
déji. Tyto Casy nebyly promitnuty piimo do normy, ale jejich pomoci byl ponizen
disponibilni ¢as smény. Ke spravnému nastaveni téchto ¢ast byla poskytnuta pomoc od

pracovnikl vyrobniho useku.

Ptedani a rozbéh smény je nutné pro spravné piredani informaci. Na zacatku smény jsou
pracovnici ve spole¢né mistnosti, kde jsou jim prezentovany problémy od zédkaznikii nebo
z ptedchazejicich smén. Nasledné si pracovnik piebird pracovist¢ od predchazejici

smény. Tato ¢innost trva v praméru 10 minut na kazd¢ sméné.

Kontrola dokumentace a Cinnosti dle pldnu udrzby stroje. Na zacitku smény ma
pracovnik za povinnost seznamit se s vyrobni dokumentaci. Dale ma pfedepsany tikony
smétujici k preventivni udrzbé stroje (naptiklad kontrola mazani stroje, tlakt a tak dale).

Tyto ¢innosti mu zaberou 5 minut na kazdé smeéné.

Uvolnéni prvnich kusli znamen4, Ze operatofi maji za povinnost provést kontrolu prvnich
vyrobenych kusii a vysledky kontroly zaznamenat. Teprve poté mohou rozjet vyrobu

v automatickém cyklu. Tato ¢innost vyZaduje v priméru 5 minut kazdou sménu.

Cas na osobni potieby znamena &as fyziologické potieby pracovnikil a ¢as na doplnéni
tekutin. Tento Cas Castecné vychazi z legislativnich predpisii. Pro vypocet byl stanoven

na 13 minut.

Cas pottebny na uklid pracovisté na konci smény a predani pracovisté nasledujici sméné

je kalkulovan na 15 minut.

Celkové to znamena, ze na kazdé sméné je spotiebovan vedlejsi ¢as ve vysi 48 minut (Viz

Tabulka ¢. 12), ktery je potieba pfi kalkulaci zohlednit.

70



Tabulka €. 12: Vedlejsi ztratové casy

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pfedani | Kontrola - Ukli.q < .
Uvolnéni | Osobni | pracovisté, | Soucet

X a = dOvl.<umen.t ace prvnich | potfeby | predani | vedlejSich
Cislo vykresu roz?eh a c’mn(?stlvdle kusit [min/ smény | East [min/

S| e e by [min] | sména] [min/ smeéna]

[min] [min] S~

3000926 / 7 10 5 5 13 15 48
3001053/4 10 5 5 13 15 48
3001055 10 5 5 13 15 48
3V0 809 447 10 5 5 13 15 48
3V0 809 448 10 5 5 13 15 48
575810185 A 10 5 5 13 15 48
575810186 A 10 5 5 13 15 48
575810 189/90 10 5 5 13 15 48
575 810 219 10 5 5 13 15 48
575 810 220 10 5 5 13 15 48
575817 977 10 5 5 13 15 48
575817 978 10 5 5 13 15 48
575813969/70 A 10 5 5 13 15 48
5E0831325/6 10 5 5 13 15 48
5E5 833567 /8 10 5 5 13 15 48
5E9 813 327/8 A 10 5 5 13 15 48
S5E9 813 309 A 10 5 5 13 15 48
5E9 813 327/8 A 10 5 5 13 15 48
5J1810187/8 10 5 5 13 15 48
6V0 809 209 10 5 5 13 15 48
6V0 809 210 10 5 5 13 15 48
6V0 809 623/4 10 5 5 13 15 48
6V9 803 429/ 30 10 5 5 13 15 48
6V9 813 305 10 5 5 13 15 48
6V9 827 169/70 A 10 5 5 13 15 48
6V9 827 177/8 10 5 5 13 15 48
917791 /2 -100 10 5 5 13 15 48
D11102309 / 409 10 5 5 13 15 48
D11106902 / 7002 10 5 5 13 15 48
D11106906 / 7006 10 5 5 13 15 48
D11109002 / 9102 10 5 5 13 15 48
D11113002 / 3102 10 5 5 13 15 48
D11114802 / 4902 10 5 5 13 15 48
D21033241/ 341 10 5 5 13 15 48
DRW-0000127 LH/RH 10 5 5 13 15 48
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4.1.2 Vypocet vykonové normy

Pro vypocet samotné vykonové normy byl pouzit celkovy ¢as 660 minut za sménu.

Vzorec pro vypocet normy je tedy nasledujici:

celkova norma X 660

” . _
vykonova norma 660 — vedlejsi casy

Ziskané poznatky a vysledky byly pribézné konzultovany s vedoucimi projektu, ktefi
jsou ve firm¢ KLEIN automotive s.r.0. odpovédni za tvorbu norem. Opakované bylo
potvrzeno, ze zminéné tivahy a vypocCty jsou spravné. S vedoucimi projektu se doslo k
dohod¢ na zptsobu zaokrouhleni tak, aby bylo po schvéaleni mozné normy vlozit do

databaze SAP.

Vysledky vypoétl jsou k nalezeni nasledovné v Tabulce ¢. 13.
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Tabulka ¢. 13: Vykonova norma véetné vedlejSich ¢asi

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

5 Celkov4 norma Celkovy Vv}'/kmvlové norma Néavrh vykonové
Cislo vykresu [Nmin/100ks] Vedlej_éi ¢as vvc?tne V(?dlejswh normy do SAP
[min] ¢asti [Nmin/100ks] [Nmin/100ks]

3000926 / 7 1,96 48 2,119 2,120
3001053/4 2,12 48 2,283 2,290
3001055 5,58 48 6,023 6,030
3V0 809 447 9,84 48 10,613 10,620
3V0 809 448 10,75 48 11,593 11,600
575810185 A 8,74 48 9,426 9,430
575810 186 A 8,74 48 9,426 9,430
575810 189/90 4,33 48 4,673 4,680
575 810 219 6,86 48 7,396 7,400
575 810 220 6,86 48 7,396 7,400
575 817 977 7,03 48 7,581 7,590
575 817 978 7,03 48 7,581 7,590
575813969/70 A 2,55 48 2,753 2,760
5E0831325/6 2,72 48 2,932 2,940
5E5 833567 /8 1,88 48 2,033 2,040
5E9 813 327/8 A 5,34 48 5,764 5,770
5E9 813 309 A 7,33 48 7,902 7,910
5E9 813 327/8 A 4,13 48 4,456 4,460
5J1810187/8 5,37 48 5,795 5,800
6V0 809 209 8,10 48 8,734 8,740
6Vv0 809 210 8,10 48 8,734 8,740
6V0 809 623 /4 2,36 48 2,541 2,550
6V9 803 429/ 30 4,60 48 4,958 4,960
6V9 813 305 8,95 48 9,657 9,660
6V9 827 169/70 A 4,31 48 4,644 4,650
6V9 827 177 /8 3,29 48 3,547 3,550
917791/ 2 -100 3,86 48 4,159 4,160
D11102309 /409 2,91 48 3,137 3,140
D11106902 / 7002 2,93 48 3,165 3,170
D11106906 / 7006 2,91 48 3,137 3,140
D11109002 / 9102 2,40 48 2,590 2,600
D11113002 / 3102 2,60 48 2,806 2,810
D11114802 / 4902 3,04 48 3,279 3,280
D21033241 /341 5,46 48 5,890 5,890
DRW-0000127 LH /RH 2,81 48 3,033 3,040
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4.1.3 Porovnani vykonovych norem po navrhu reSeni

V Tabulce ¢. 14 jsou k vidéni porovnani ptivodnich a navrhovanych norem.

Tabulka €. 14: Porovnani vykonovych norem po navrhu feSeni

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Puvodni norma

VN zadana do SAP

Navyseni / snizeni

Lisly wyftoream [Nmin/100ks] [Nmin/100ks] normy

3000926 / 7 4,000 2,120 -47,00 %
3001053/4 3,152 2,290 -27,35 %
3001055 6,500 6,030 -7,23 %
3V0 809 447 13,500 10,620 -21,33 %
3V0 809 448 13,500 11,600 -14,07 %
575810185 A 10,000 9,430 -5,70 %
575810 186 A 10,000 9,430 -5,70 %
575810 189/90 5,000 4,680 -6,40 %
575 810 219 10,000 7,400 -26,00 %
575 810 220 10,000 7,400 -26,00 %
575817 977 10,000 7,590 -24,10 %
575817 978 10,000 7,590 -24,10 %
575813969/70 A 5,000 2,760 -44,80 %
5E0831325/6 3,000 2,940 -2,00 %
5E5 833567 /8 3,350 2,040 -39,10 %
5E9 813 327/8 A 8,200 5,770 -29,63 %
5E9 813 309 A 11,000 7,910 -28,09 %
5E9 813 327/8 A 8,200 4,460 -45,61 %
5J1810187/8 11,100 5,800 -47,75 %
6Vv0 809 209 9,400 8,740 -7,02 %
6Vv0 809 210 9,400 8,740 -7,02 %
6V0 809 623 /4 4,000 2,550 -36,25 %
6V9 803 429/ 30 9,000 4,960 -44,89 %
6V9 813 305 11,600 9,660 -16,72 %
6V9 827 169/70 A 4,250 4,650 9,41 %
6V9 827 177 /8 5,000 3,550 -29,00 %
917791/ 2 -100 7,400 4,160 -43,78 %
D11102309 /409 5,940 3,140 -47,14 %
D11106902 / 7002 3,900 3,170 -18,72 %
D11106906 / 7006 3,300 3,140 -4,85 %
D11109002 / 9102 2,780 2,600 -6,47 %
D11113002 / 3102 3,880 2,810 -27,58 %
D11114802 / 4902 3,880 3,280 -15,46 %
D21033241/ 341 6,200 5,890 -5,00 %
DRW-0000127 LH/RH 4,000 3,040 -24,00 %
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Porovnanim ptvodnich a nové navrzenych norem je zifejma tspora ¢asu u vSech dild.
Vyjimku tvofi pouze dil 6V9 827 169/170 A. Celkové primérna Gspora ¢asu na lise K9

Vv W

je realné 22,76 %. To predstavuje téméf ¢tvrtinu kapacity lisu K9.

Podklady s vypocty norem byly piedany vedoucim projektt, kteii provéfili jejich

spravnost a nasledné je nechali odsouhlasit vedenim spole¢nosti.

S vedoucimi projektti a vedenim spolecnosti byla dohodnuta tfimési¢ni zkuSebni nasazeni
téchto norem na lis K9. Zkusebni v tom slova smyslu, Ze pokud by se v praxi ukazala

n¢jaka chyba ve vypoctu, doplatili by pracovnikiim mzdu podle ptivodnich norem.

Nové navrzené normy se do provozu zkusebn¢ nasadily od 1. 10. 2018.

414 OEE po navrhu zmény

Jako parametr pro sledovani u¢innosti zmény a novych norem byl zvolen parametr OEE
(viz Graf ¢. 3). Lis K9 je zafizenim na sledovani OEE vybaven a data do né&j vstupuji

automaticky a nemuze dojit k jejich zkresleni.

Vysledky za mésic fijen jesté byly mirné zkresleny nabéhem novych zakazek. To
znamena, ze ackoli navrzené normy byly spustény od 1. 10. 2018, zakazky, které jiz v té
dobé byly rozjety nebo naplanovany jeste¢ kalkulovaly s ptivodni normou. To je vSak

otdazka maximaln¢ dvou tydn1l, a to pouze u ¢asti vyrobk.

Vysledky OEE za mésice fijen, listopad a prosinec potvrdily spravnost nastaveni norem.
Hodnoty byly zaznamenany do Tabulky ¢. 15. Optimalizace norem splnila svijj cil a tim

bylo zvysSeni vyuzitelnosti kli¢ové technologie K9.
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OEE (%)

69,0
67,0
65,0
63,0
61,0
59,0
57,0
55,0

53,0

Vyvoj OEE stroje K9 za rok 2018
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Graf ¢. 3: Vyvoj OEE lisovaciho stroje K9 dle MES za cely rok 2018
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)
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Tabulka €. 15: Vyvoj OEE stroje K9 pro jednotlivé smény za cely rok 2018
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: 32)

mésic
sména leden | wnor bfezen duben kvéten ¢erven dervenec srpen zafi | Fijen listopad prosinec
A 55,8 59,9 56,0 56,3 56,2 52,4 52,6 55,8 50,9 57,4 66,5 66,7
B 54,2 52,7 53,8 54,9 51,8 48,9 50,8 50,1 48,2 63,3 62,2 64,5
C 57,0 55,7 58,2 55,3 58,2 58,3 58,6 58,1 58,6 64,0 66,7 68,3
D 56,5 56,6 56,3 55,8 54,0 50,2 51,1 53,3 55,7 59,2 65,9 64,2
vSechny smény 55,9 56,2 56,1 55,6 55,1 52,5 53,3 54,3 53,4 61,0 65,3 65,9
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Z vysledkl je ziejmé, ze vyuzitelnost stroje se zvysila asi o 12 %. Jelikoz zkusebni provoz
probihal v obdobi zkousek novych nastroji na novy projekt s oznaéenim A8 pro SKODA

Auto, je tento vysledek nad ocekavani pozitivni.

Z grafického vyjadieni je mozné taky vysledovat, ze jiz neni tak veliky rozdil mezi
jednotlivymi sménami. To muze také souviset s novym vypoctem vykonovych norem,
kdy se eliminoval prostor mezi potencidlnim vykonem lisu (pocet zdvihli) a samotnou

normaou.

4.2  Podminky realizace

V pfipadé, Ze firma piijme plo$n¢ navrhovany zpusob feSeni a vypoctu, vzniknou ji
nasledujici naklady:
Tabulka ¢. 16: Vypocet celkovych nakladua na Skoleni a zpracovani vykonovych norem pro vsechny

kli¢ové technologie
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Naklad Cena

Vyskoleni pracovnikti odpovédnych za tvorbu norem s novymi

metodami tvorby norem — MOST, chronometraz 50 000 K¢

(5 pracovnikti X 10 000 K<)

Jednorazové skoleni operatort, prezentace zmény vykonovych
norem 100 000 K¢

(500 pracovnikd x 200 K¢)

Novy vypocet norem, zaddni do systému SAP
90 000 K¢
(Mzda dvou THP pracovnikil za mésic)

Celkové naklady 240 000 K¢
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4.3  Vypocet navratnosti

Pro vypocet navratnosti vynaloZzenych prostfedki bylo zvazovano s ploSnym vyuzitim
novych metod pro tvorbu vykonovych norem, a to pro optimalizaci stdvajicich

vykonovych norem na vSechny kli¢ové technologie firmy KLEIN automotive s.r.o.
Vypocet navratnosti byl proveden ve dvou variantach a to:

e pfes hodinovou sazbu stroje,

e pfes mzdy.

4.3.1 Navratnost pies hodinovou sazbu stroje

Hodinova sazba stroje je ocenéni, které je stanovené controllingem firmy KLEIN
automotive s.r.o. Tato sazba zahrnuje veskeré naklady na provoz a udrzbu stroje a také
rozpocitané naklady na pofizeni stroje. Jinymi slovy lze konstatovat, Ze se jedna o sazbu,
na kterou si firma ceni kazdou hodinu préace tohoto stroje. Pies hodinovou sazbu stroje se
napftiklad kalkuluji cenové nabidky na ziskani novych projektt. Hodinova sazba pro lis

K9 byla controllingem stanovena na 8 000 K¢.

Tato sazba se stala zdkladnou pro posuzovani navratnosti vynalozenych prostiedkd ve

vy&i 240 000 K&.

Vypocet ndvratnosti pres hodinovou sazbu je k vidéni v Tabulce €. 17.
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Tabulka €. 17: Vypodet navratnosti pies hodinovou sazbu stroje
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Polozka Hodnota
Celkové naklady 240 000 K¢
Hodinova sazba lisu 8 000 K¢
Celkovy pocet pracovnich dni vV nepfetrzitém provozu 340 dni
Celkovy pocet pracovnich hodin za rok (340 dnt X 22) 7 480 hodin
Celkova strojni sazba za rok (7 480 x 8 000) 59 840 000 K¢
Uspora 20 % ze strojni sazby 11 968 000 K¢

Pokud budeme kalkulovat navratnost pfes hodinovou sazbu stroje a budeme zvazovat
redlnou usporu kapacit stroje ve vysi 20 % po zavedeni vykonovych norem,

optimalizovanych dle novych metod, potom je navratnost téméf okamzita a to 6,82 dne.

4.3.2 Navratnost pouze pres mzdy

Navratnost pies mzdy je kalkulovana z mezd ve tfidé€ urcené pro lis K9. Pro tento lis byla
urCena tarifni tiida K se sazbou 120 Kc/hodina. K této sazbé je nutné pripocitat
prémiovou slozku ve vysi 20 % a dale odvody zdravotniho a socialniho pojisténi ve vysi

34 %.

Tato sazba se stala zdkladnou pro posuzovani navratnosti vynalozenych prostiedkii ve

vy 240 000 K&.

Vypocet navratnosti pies hodinovou sazbu lze najit v Tabulce €. 18.
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Tabulka €. 18: Vypodet navratnosti pies mzdy
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Polozka Hodnota
Celkové naklady 240 000 K¢

Sazba na hodinu v tarifni tfidé K (v¢etné 20 % prémif) 120 K¢

Celkovy pocet pracovnich dni v nepfetrzitém provozu 340 dni
Celkovy pocet pracovnich hodin za rok (340 x 22) 7 480 hodin
Mzda za rok (zaklad + 20 % prémie), (7 480 x 120) 897 600 K¢

Celkova mzda za rok (v€etné odvodu), (897 600 x 1,34) 1202 784 K¢

Uspora 20 % z celkové mzdy 240 557 K¢

Pokud budeme kalkulovat navratnost pouze ptfes mzdy operatorti a budeme zvazovat
realnou usporu po optimalizaci vykonovych norem dle novych metod ve vysi 20 % za
stejny pocet vyrobenych dilii, potom je navratnost vynalozenych prostfedkt 1 rok, pokud

pocitdame mzdy pouze na lise K9.

4.4  Prinosy realizace
Pfinosy navrhu na realizaci je mozno rozd¢lit do nékolika skupin.

Realizaci navrzené¢ho feSeni nového zplsobu vypoctu norem doslo prokazatelné
k zasadnimu zvySeni vyuzitelnosti stroje K9, pfi zachovani kvality dilt. Tim ziskala firma

nemaly prostor pro vyrobu dalSich dild na lise K9.

Dal8im pfinosem je samotna struktura normy, kdy v navrhu feseni jiz neobsahuje vedlejsi
Casy. S témi je kalkulovano pfi odec¢tu disponibilniho ¢asu. To umoziuje daleko presnéjsi

vypocet kapacit stroji na zaklad€ odvolavek zakazniki.

Dle informaci od vedoucich projektl firma na zaklad¢ pozitivnich vysledka z K9 piijala

navrzeny zpusob vypoctu vykonovych norem i pro dalsi lisy K1 az K8.
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Jelikoz byl ptinos prokazatelny, byly pouzity vysledky jako zékladni platforma pro tvorbu
manudlu pro jednotné stanoveni norem. V prubéhu podstoupené praxe byla shromazdéna
data i o dalsich technologiich. V manualu nebylo zaméfeni pouze na lis K9, ale i na dalsi

technologie, které firma vyuziva.
Je na firmé, zda manudl vyuzije jako celek nebo pouzije pouze nékteré jeho ¢asti.

V neposledni fad¢ zde je i1 pfinos finan¢ni. Firma mtize zménit svoji kalkulaci mezd pro
nabidky novych projektii a nabizet je levnéji a tim byt konkurenceschopnéjsi. Nebo touto

usporou miiZe zvysit svoji marzi.
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ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace bylo zvysit spokojenost zakaznikl v oblasti dodavkové
vérnosti, a to zvysenim efektivity a vyuzitelnosti lisovaciho stroje Kaiser K9, ¢ehoz
dosahneme zavedenim novych metod pro tvorbu vykonovych norem a vytvofenim

novych norem dle téchto metod.

V tvodni ¢asti diplomové prace byla popsana teorie, ktera se stala vychodiskem pro dalsi,

praktickou ¢ast diplomové prace.

V analytické casti byl podrobné analyzovén stavajici stav efektivity a vyuziti klicového
stroje firmy lisu K9, ktery je charakterizovan parametrem OEE. Déle byla analyzovana
kvalita vykonovych norem pro praci na lise K9 a stavajici metody pro tvorbu téchto
norem. V analytické ¢asti bylo také vyuzito poznatkli ze SWOT analyzy a z vlastniho
vyzkumu. Otazky ve vlastnim vyzkumu byly cileny tak, aby pomohly zjistit, jak jsou
stavajici normy vnimany, jak je vnimana jejich kvalita a jaky maji normy dopad do

odménovani pracovnik.

Z analytické C¢asti vyplynulo, Ze v oblasti vykonovych norem je velky potencial pro
zvyseni efektivity strojniho zafizeni. Bylo zjiSténo, Ze nejsou vyuZzivany nové metody pro
tvorbu vykonovych norem a Ze pisemné neexistuje jednotna metodika tvorby vykonovych

norem.

Vlastni ndvrh feSeni je zaméten pravé na dosaZeni vyrazné lepsi kvality vykonovych
norem a na zavedeni novych, sofistikovanych metod tvorby norem do praxe spole¢nosti

KLEIN automotive s.r.o.

Jelikoz lis K9 pracuje v automatickém cyklu, jako nejvhodnéjsi pro torbu normy byla
metoda vyuziti €istého strojniho Casu. Pomoci této metody byly optimalizovany vSechny
vyrobky, které se na lise K9 vyrabéji a které ovlivituji OEE tohoto stroje. Po schvaleni
novych norem bylo dohodnuto zkuSebni spusténi s tim, Ze se bude sledovat vliv na
celkovou efektivitu lisu K9. Zarovent byly sledovany mzdy pracovnikli, aby nedoslo

k poklesu.
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Vysledek a vliv novych norem byl nad ocekavani pozitivni. Ve zkuSebnim obdobi se
podaftilo zvednout celkovou efektivitu lisu, vyjadienou parametrem OEE, o vice nez
12 %. Vysledky ostatnich listi, kde prozatim nebyly nové metody pro tvorbu norem

vyuzity, zustaly témet beze zmény.

Tim se podafilo v praxi ovéfit spravnost navrhu feSeni a dosédhnout vysledkl
prevysujicich ocekéavani. Jako dal$i pfinos feSeni bylo vytvofeni manuélu pro jednotné

zpracovani norem dle riznych metod.

Vsechny poznatky a zavéry jsem konzultovala s odbornymi a fidicimi pracovniky
spolec¢nosti KLEIN automotive s.r.o. Je dale na spolec¢nosti, zda navrhu feseni vyuzije i

pro optimalizaci vykonovych norem na dalSich lisech Kaiser a na dalsich technologiich.

V diplomové praci jsem definovala podminky tvorby norem dle novych metod a také

navratnost vloZenych investic, pokud by se spole¢nost rozhodla pro plo$né feSeni.

Na zaklad¢ pozitivniho vysledku ovéfeni spravnosti nastavenych norem a zvySeni OEE
ve zkusebnim obdobi o vice, nez 12 %, je mozné konstatovat, ze hlavni cil diplomové
prace se podafilo splnit. ZvySenim efektivity stroje K9 byl vytvoien predpoklad pro
bezproblémové zvladnuti stavajicich zakazek a tim i1 ptfedpoklad pro zvySovéni
spokojenosti zakaznikii v oblasti dodavkové vérnosti. Zaroven byly uvolnény kapacity

stroje pro ziskani ptipadnych dalSich zakazek.
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Ptiloha €. 1: Rozhovory s jednotlivymi respondenty

DVO — dil¢i vyzkumna otazka

R — respondent

DVOL1: Myslite si, Ze normy jsou ve Vasi firmé vytvareny spravné a existuji pravidla

pro jednotnou tvorbu vykonovych norem?

R1: ,,Normy se tvori tak, Ze prijdou technologové se stopkami, chvilku méri, jak
pracujeme a potom to spocitaji a vytvori normu. Problém je v tom, Ze jednou zméri toho

nejlepsiho a podruhé toho nejslabsiho. To se potom miizeme pretrhnout, abychom se

k normé priblizili.

R2: ,,Jak se normy tvori a jestli existuje néjaky navod nebo pokyn, to opravdu nevim. Az

na kiosku zjistim, jak norma vypada.

R3: ,, Zddny manudl, pokud vim, neexistuje a tomu také odpovida kvalita norem. Od

kazdého technologa norma vypada jinak.

R4: ,,Jsem clenem tymu, ktery md tvorbu norem na starosti. Samozrejmé, Ze se néjaké

chyby udélaji, nakonec jako pri kazdé cinnosti. Manudl pro jednotnou tvorbu norem sice

pisemné neni, ale s ostatnima jsme si rekli, jak md norma vypadat a co by méla

obsahovat.

R5: ,, Myslim si, Ze manudl nebo predpis neexistuje. To se potom odrazi na kvalité

norem.

DVO2: Jsou normy na podobnych vyrobcich nastaveny srovnatelné?

R1:, To tedy opravdu ne. Néekterd prace je za trest a u jiné si zase odpocinu nebo ji mam

rychle splnénu. A vyrobky jsou pri tom skoro stejné.



R2: ,,Jsou veliké rozdily mezi normami. Jak pro vyrobu, tak i pro vyménu nastroju. Urcité

se daji vytvorit lépe. *

R3: ,, Rozdil mezi normami pro témeér stejné dily byva i dvojndasobny. Nechdpu, jak to

dokazi technologové vytvorit, ale vysledek je takovy. Kolikrat jsme je na to upozornovali,

ale viibec se to nezlepsilo. Chtélo by to poradné zmeénit. *

R4: |, Sebekriticky musim priznat, Ze se nam to prilis nedari. Téch divodii je spousta.

¢

Tady mame prostor na zlepseni. *

R5: ,, Zrovna véera jsem resila doplatek na lise Kaiser. A dnes se jede podobny vyrobek

‘

a je to uplné bez problémui. Myslim si, Ze normy nejsou udélany dobre.*

DVO3: Je plnéni vykonu dle vykonovych norem pravidelné vyhodnocovano a

odpovida schopnostem jednotlivych pracovnikii a moZnostem technologii?

R1: ,, Kazdy mésic nam na poradé vikaji vysledky plnéni norem. Kazdy mésic se takeé
dozvidame vyuZitelnost strojii. Jsou tam v jednotlivych mésicich veliké rozdily. Opravdu

roce

velike.

R2: ,, Domnivam se, Ze by se ze stroju dalo ziskat jesté vice.

R3: ,, Plnéni norem se vyhodnocuje kazdy mésic. Plneni u jednotlivych vyrobkii je od
Sumavy k Tatram. Podle toho se tézko planuje vyroba. Sice sledujeme vykon na

Jjednotlivych lisech, ale nékteri pracovnici umysiné zpomaluji, aby plnéni neméli prilis

vysoké. A vzdapéti vyrabime vyrobek, kde nejsme schopni splnit normu. Vysledky jsou

potom znacné zkreslené.

R4: ,, Normy vyhodnocujeme pravidelné kazdy mésic. Doplatky sledujeme priibézné a kde

zjistime, Ze norma neni spravné, tak ji hned upravime. Celkove se domnivam, Ze normy

nejsou tak Spatné, jak se povida.



R5: ,, Kazdy tyden podepisuji néjaky doplatek, kde pracovnik normu nesplnil. Domnivam
se, ze pri lepsim nastaveni nékterych norem by se celkovy vykon klicovych strojii

podstatneé zlepsil. Takeé vykon nekterych pracovnikii by se zlepsil. *

DVO4: Ma dosaZeny vykon motiva¢ni dopad do Vasi mzdy?

R1: ,, Plneni vykonovych norem a dosazeny vykon je zasadni parametr pro vypocet mé

mzdy. Kazda norma je jind a kazdy den mdm obavu, aby ta Spatnd operace nepadla

Zzrovna na mne. “

R2: ,,Jestli to mam posoudit podle sebe, snazime se, ale ze by hodnoceni dle dosazeného

vykonu bylo extra motivacni, 10 asi nent.

R3: ,, Motivacni? Spis stresujici kolikrat. Téch doplatkii Ty rozdily. Opravdu se tady musi

néco zasadné zmenit.

RA4: ,, Plnéni vykonovych norem neni parametr, ktery by mél vliv na moji mzdu. Mam jina

3

kritéria, podle kterych se posuzuje moje prace.

R5: ,,Jsem Vv tymu, ktery je hodnocen dle vykonu stroju. Néekdy to ale neumim prilis

ovlivnit a potom to tedy neni ani prilis motivacni.




