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UvVOD

Kazdy z nds ma dennodenné po probuzeni v planu mnoho ¢innosti, které musi do vecera
udélat. Mnoho dennich aktivit vede k naplnéni naSich piani a tuzeb. Cim vice
se ¢innosti opakuji, tim vice je zdokonalujeme a délame véci lépe a za kratsi Cas.
USetieny ¢as mlizeme investovat do jinych aktivit. K zefektivnéni ¢innosti dochazi jen
v ptipad¢ analyzy provedenych Cinnosti za uCelem zlepsSeni. Tyto postupné kroky
(vlastni ¢innost, analyza provedeni a stanoveni néapravy pro budoucnost) se nam
odehravaji nékolikrat denné v hlavé, aniz bychom si t0 uvédomovali. Provadime

automaticky to, co systematicky déla kazda podnikajici firma.

Podnik, ktery chce uspét v dneSni stdle rostouci konkurenci, musi vénovat mnoho
finan¢nich zdroji a velké usili k analyze svého podnikadni. Zejména vyrobni podnik
si nemtze dovolit ménit sva rozhodnuti ze dne na den na zakladé domnének. Vzdy
peclivé zvazuje mozné dasledky, pfinosy a naklady rozhodnuti, ale i soulad se strategii

spolecnosti.

S rostouci globalizaci je na vétSinu podnikll vyvijen stale vétsi tlak. Firmy jsou nucené
racionalizovat svou vyrobu, zvySovat kvalitu vyrobkil, a zaroven snizovat ceny. Cenu
vysledného vyrobku ovliviiuje efektivnost produktivity prace, podil neproduktivnich
nakladli, kvalita produktu, materidlové vstupy, technologie vyroby, ale i zvolena
kalkulaéni metoda. Proto pro GspéSnou obchodni i cenovou strategii potiebuje podnik
disponovat informacemi o skuteCnych variabilnich nakladech, rezijnich nékladech,
ztratovych casech, vyuziti svych vyrobnich kapacit a dalsimi udaji. Diky témto
informacim je podnik schopen redlné stanovit cenu produktu a spodni limit prodejni
ceny tak, aby obchod nebyl ztratovy, ale zaroven uspokojil zdkaznika. Spokojeny

P4

zakaznik je pfedpokladem uspéSné budoucnosti firmy.

Uceleny ptehled o vyrobni €innosti a jejich vysledcich zajistuje vyrobni controlling,
ktery je jednim z dilezitych nastrojii pro naplnéni strategie firmy. Vyrobni controlling
poskytuje managementu rychle zpétnou vazbu o vyvoji vyroby, vlivu pfiijatych
rozhodnuti, efektivnim vyuziti zdrojl, zda je dosahovano planovanych cild, a ptipadné
analyzuje vzniklé odchylky. Na zéklad€ téchto informaci miize management uvazlivé

operativn¢ rozhodovat o ndpravnych opattenich a dal§ich rozhodnuti do budoucnosti.

Diplomové prace se zabyva vyrobnim controllingem, ktery je v dneSni dob¢ nezbytnou

souCasti uspéSné moderni spolecnosti. Konkrétné bude prace popisovat vyrobni
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controlling ve spole¢nosti Skoda Power, s.r.o., zaméfeny na implementaci ¢arového
kodu jako nastroje sbéru dat. Toto téma zadala sama spole¢nost Skoda Power, s.r.o.,
konkrétné usek Finance. 1 z toho vyplyva, ze vyrobnimu controllingu je ve firmé
prisuzovana velika dualezitost, nebot’ diplomovych praci zaméfenych ekonomickym
smérem V tomto podniku moc nevznikd. Drtiva vétSina akademickych praci v této

spole€nosti je zamétena na technické obory.

Cilem préce je popsat vyrobni controlling ve spole¢nosti Skoda Power, s.r.0. a podrobna
analyza ziskanych dat. Prace je rozd&lena do &tyi zakladnich &asti. Uvodni &ést
se vénuje teorii controllingu. Jelikoz diplomova prace by méla mit diraz na praktickou

¢ast namisto opisovani poznatkii z odbornych knih, skript a prednasek, kapitola proto

vvvvvv

V druhé &asti prace je predstaven podnik Skoda Power, s.r.o. Konkrétné kapitola
seznamuje se zakladnimi informacemi o pfedmétu podnikani, historii podniku, jeho
strukturou, ale i se zakladnimi finanénimi ukazateli. Prostor je také vénovan strategii

vychazejici z pfedpokladaného vyvoje trhu energetiky.

Tteti kapitola detailné popisuje obecné principy vyrobniho controllingu ve spole¢nosti.
Nejprve je charakterizovan vyrobni usek a rozdéleni vyroby s kratkym popisem Cinnosti
jednotlivych vyrobnich provozii. Déle jsou zde popsany zakladni pojmy a procesy, které
jsou ve spolecnosti nastaveny. Vysvétluji se zde nezbytné souvislosti spojené
s controllingem ve spole¢nosti. Tato ¢ast zahrnuje irozbor pfistupu controllingu
v minulosti a v soucasnosti, ktery poskytuje zajimavy pohled na vyvoj zmén za posledni
roky. Treti kapitola zahrnuje i popis implementace nasazeni ¢arového kodu k odvadéni
prace a jeji etapy. Zavedeni ¢arového kddu je nositelem vyrobniho controllingu podniku

pro budoucnost.

Ctvrta kapitola analyzuje rozbor ziskanych dat pomoci ¢arového kodu pro stroj Liechti
Turbomill z provozu Lopatky. Nasledné je uvedena analyza ztratovych ¢asi pro cely
provoz Lopatky a poté pro celou dilnu. Data jsou podrobné analyzovana, prehledné
znazorneéna v grafech a zabyvaji se hlavnimi divody ztratovych ¢asti a moznostmi
eliminace téchto ztrat. Zavérem jsou piipojeny zjisténé nedostatky v procesech a navrhy
na jejich eliminaci.

Posledni kapitola prace se vé€nuje zavérim a piinosim diplomové prace a ucelené

shrnuje vse podstatné z této prace.
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1 TEORIE CONTROLLINGU

Teoretickd Cast pouze struéné seznamuje s pojmem controlling a jeho historii. Kratce
se pak vénuje zdkladnim poznatkiim z controllingu vyroby. Vzhledem k Siroké
dostupnosti literatury nepovazuji za piinosné ani potiebné Siroce opisovat tuto
problematiku z knih. Za vyznamné autory publikaci o controllingu jsou povazovani
zejména Rolf Eschenbach a Péter Horvath. Doporucuji jejich publikace Controlling
(Eschenbach) a Nova koncepce controllingu (Horvath), viz literatura [1] a [2]. Rizeni
vyroby je piehledné zpracovano napiiklad dvojici autori Gustav Tomek a Véra

Vavrova, viz literatura [8].

,»0d doby, kdy lidé poznali délbu prace a zacali vytvaret skupiny, aby dosédhli cili,
kterych by jako jedinci dosahnout nemohli, se stalo fizeni nezbytné pro zabezpeceni
koordinace individualnich snazeni. S rGstem cili spole¢nosti bylo nutné stale vice

vyuzivat ¢innosti ve skupinach a rostl vyznam vidct a organizatort.” (Jermar a kol.,

2010, s. 8)

S ristem globalizace a zostfujici se konkurenci je k dosahovani cilti potieba stale vétsi
objem informaci, aby management mohl spravné a zodpovédné rozhodovat,
tak jak kdysi cisafi, faraoni, kralové, diktatofi a ostatni vladci rozhodovali za pomoci
svych informovanych radci. Moderni management rozhoduje za podpory cinnosti

controllingu.

1.1 Historie controllingu

Controlling se zac¢al formovat jiz na konci 19. stoleti. Jeho kolébkou jsou Spojené staty
americké. Prvnim primyslovym podnikem, ktery zavedl misto controllera, byla v roce
1892 firma General Electric Company. Shodou okolnosti jeden z nejvétsich konkurentt
spoleénosti Skoda Power, s.r.0., které se vénuje prakticka &ast této prace. Nejvetsi
rozvoj zazil controlling v USA po svétové hospodaiské krizi v roce 1929 a v obdobi
po druhé svétové valce. Az v tomto obdobi se zacina controlling prosazovat v Evropé
v souvislosti s povalecnou obnovou hospodarstvi, zejména v Némecku, odkud
se rozsifil pozdgji, v 90. letech, také do Ceské republiky. Prvni znaky controllingového
fizeni u nas lze dohledat jiz ve 20. letech 20. stoleti v priimyslovych podnicich, jejichz
vzory byli ameri¢ti tovarnici. Za prikopnika controllingové filozofie je u nas povazovan

Tomas Bat’a.
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1.2 Pojeti controllingu a jeho definice

Definovani pojmu controlling v literatufe je velmi rozmanité. Samotny vyraz
controlling je odvozen od anglického slova ,control®, které ma v bézné feci
pies 50 riznych vyznamii. Napiiklad vést, fidit, regulovat, vladnout, spravovat, ovladat,
kontrolovat, kontrola, zkouska, dozor, prezkouseni, moc, rozkaz, omezeni, vedeni,

zdrzenlivost a dalsi. (Eschenbach a kol., 2000)

V angloamerické literatufe je controlling obecn¢ chapan jako ftstfedni funkce
managementu vedle klasickych funkci, jako je planovani, rozhodovani, koordinovani,

motivovani, informovani a kontrolovani. (Mikovcova, 2007)

Némecka slovni zasoba vyraz controlling pievzala, protoze nedisponuje slovem
se stejnym vyznamovym obsahem. Jednoznacnou definici v némecké literatufe také
nenajdeme, ale ustalily se zde tfi vzory pro interpretaci:

e controlling jako porovnani plan — skute¢nost,

e controlling jako jednota planovani a kontroly,

e controlling jako ovliviiovani chovani. (Eschenbach, 2000)

Naptiklad Vollmuth controlling povazuje za néstroj fizeni, ktery ma vedeni podniku
a fidici pracovniky podporovat pii jejich rozhodovani. ,,Takovéto fizeni podniku vSak
predpoklada, ze v podniku je k dispozici metodika planovani, kterd vychazi z cili
stanovenych vedenim podniku a ostatnimi fidicimi pracovniky. Pfi kontrole se zjiStuji
metodou porovnavani planu a skutecnosti odchylky v béznych hlaSenich z jednotlivych
odpovédnostnich oblasti podniku. Vedeni podniku ma pak na zakladé¢ takto zjisténych
odchylek provést napravna opatieni tak, aby bylo nakonec stanovenych cilii podniku
dosaZeno. Znamena to, Ze¢ v podniku probihd neustdle zpétnovazebni proces.

(Vollmuth, 2006, s. 11)

Dalsi némecky autor definuje controlling jako ,,koncepci fizeni zamétenou na vysledek,
ktera ptekracuje hranice funkci a koordinuje planovani, kontrolu a informacni toky.*

(Horvath, 2004, s. 5)

Vnimani controllingu se v angloamerické oblasti vyrazné odliSuje od némecké oblasti.
Angloamerickd oblast pojima controlling jako filozofii v pfistupu fizeni firmy
a zakladni funkci managementu. V némeckém pojeti vystupuje controlling jako
instituce a disciplina zaméfend na fizeni prostfednictvim reakce na odchylky od planu

a je zde urcitd koordinace ¢innosti controllera.
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Vyraz controlling je Casto zaménovan se slovem kontrola. Kontrola je sice jeden
z vyznamu anglického ,,control®, ale uplné neodpovida pojeti controllingu. Na tuto
skutecnost reaguji i mnozi autofi: ,,Controlling neni kontrola ani revize. Je t0 v Sirokém
smyslu urcita filozofie systematického fizeni podle cili orientovaného na budoucnost,
na dosazeni podnikatelskych zadméri (zejména na dosazeni zisku), na zajiSténi

v

dlouhodobé budouci existence podniku. Rizeni je ovSem SirSi ¢innost nez kontrolovani

(to je soucasti fizeni).“ (Kone¢ny a kol., 1997, s. 5)

,Zasadné se musi pfisn¢ rozliSovat mezi controllingem jako funkci a controllorem —
nositelem funkce. Ve skutecnosti je controlling ve smyslu fizeni hlavnim tkolem
managementu. Kazdy fidici pracovnik mé na zfeteli v ramci svého ukolu také funkci
controllingu. Controlling jako proces a zpisob mysleni vznikd v tymu za souéinnosti
manazera a controllera a ptedstavuje prinik obou mnozin.* (Horvath a kol., 2000, s. 6)

Controlling jako prinik mnozin odpovédnosti manazera a controllera zobrazuje

obrazek ¢. 1.

Obrazek ¢. 1: Controlling jako proces

Manazer Controller

* ma ekonomickou autoritu
* odpovida za transparentnost
vysledk
« informuje, rozhoduje,
koordinuje, planuje

* fidi provoz
* odpovida za vysledky a
strategické pozice

Zdroj: Horvath a kol., 2004

1.3 Vyrobni controlling
Controlling zasahuje obory napfi¢ celym podnikem. Jednim z nich je vyroba.

,Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych statki

a sluzeb, které pak prochazeji spotiebou.” (Ketkovsky, 2009, s. 1)

Controlling vyroby zavisi mimo jiné na typu vyroby, kdy rozezndvame tfi zékladni

typy: hromadn4, smiSena a kusova.

Vyrobni controlling Ize jesté specifikovat jako:
e operativni vyrobni controlling,

e strategicky vyrobni controlling,
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e logisticky vyrobni controlling.

Zakladni ulohou vyrobniho controllingu je (podle Pankova, 2009):
e prubézné sledovani vykonu firmy a jeji produktivity,
e sledovani vytizeni kapacit a kapacitni rozbory, vyhodnocovani pribéhu vyroby
a sledovani odchylek od planu
e porovnani planované, operativni a vysledné kalkulace pfimych vyrobnich
nakladt za G¢elem zjisténi mnozstevnich odchylek,
e porovnani planovanych a skutecnych rezijnich vyrobnich nakladi (hodinové

rezijni pausaly), vyhodnocovani dodrzeni realizacnich termind.

Controlling vyroby probihd v Sesti krocich, tak jak napovida obrazek ¢. 2. Nejdiive
je stanoven kvantifikovatelny a redlny cil. Druhym krokem je stanoveni pozadavki
na zjisténi skute¢né situace. Jde o vymezeni rozsahu méteni, urCeni relevantnich
ukazatelli a méfenych hodnot, stanoveni mist, bodlii a postupli porovnani. Po zjisténi
skutecnosti se analyzuji odchylky mezi planovanymi a skute¢nymi hodnotami. Tato
analyza probiha pouze v ptipad¢, je-1i prekrocena stanovena toleran¢ni mez. Na zaklad¢
vysledkl analyzy jsou stanovena opatfeni, kterd se vzdy tykaji konkrétni pficiny. Urci
se zodpovédné osoby, terminy, posuzuji se ocekdvané¢ ndklady atd. Patym krokem
je stanoveni novych planovanych hodnot na zakladé zjisténych skute¢nosti. Pokud
opatfeni prinesla vysledek, je mozno pfistoupit ke komplexni zmeéné planu. Poslednim

krokem je informovani o vysledcich. (Tomek, 2007)

Obrazek €. 2: Postup controllingu vyroby

Stanoveni
cilt
Metody
Informace Zjisténé
o vysledcich skutecnosti
Stanoveninovych Analyza
planovanych hodnot odchylek
\ Da:/
Planovani
opatreni

Zdroj: Tomek a kol., 2007
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Jenou ze zékladnich ¢innosti controllingu vyroby je sbér a analyza dat souvisejicich
S priibéhem vyroby. Tato data jsou ziskavana na zaklad¢ systému operativni evidence.
»Operativni evidence vyroby sleduje pribéh vyroby jednotlivych vyrobku (zakazek,
davek) v hmotnych jednotkach, v pracnosti ¢i v hodnotovém vyjadieni. Eviduje pohyb
a spotiebu materialu, pohyb a spotiebu vsech polotovari vlastni vyroby a sleduje
veskeré zmény, odchylky a ztraty, vznikajici pfi plnéni vyrobnich ukolt.” (Tomek,
2007, str. 255) Zjisténa data poskytuji podklady pro kontrolu, regulaci, ale i uptesnéni

planovanych udajt.

Pro kvalitni uroven operativni evidence vyroby je tieba zajistit:
e jednotnost rozpisu, sbéru a prenosu informaci,
e jednoznacnost interpretace tdaju,

e systemati¢nost a jednoznacénost piipadnych zmén. (Tomek, 2007)

Forma operativni evidence vyroby mize mit mnoho podob. Jednid se o papirové
pracovni doklady (mzdovy listek), vyrobni privodky, vydejky materidlu a naradi,
podklady pro ptfevzeti do skladu atd. S vyspélou informacni technikou lze cinnost
ve vyrobé evidovat i jako bezdokladovy elektronicky zdznam. Soucasnymi trendy
je vyuziti zaznami piimo ze softwaru stroje, technologie ¢arového koédu nebo RFID
kédu (identifikace na zéklad€é radiové frekvence). RFID kod umozni bezdotykové

pfedani informace na nékolik metrti.

Operativni evidence vyroby je informacni zédkladnou pro analyzy managementu vyroby

1 dalsi oblasti fizeni. Jde pfedevsim o nésledujici udaje:

spotfeba materialu podle jednotlivych druhii, mista spotieby, zakazky atp.,
e vykony a vyuziti vyrobnich zafizeni
o casové vyuziti (doba prace, doba ptipravy, doba prostojii),
o objem vyroby,
o pohyb vyroby,
o pocet zmetki a mank,
o kvalita vyroby a jakost,
e prostoje podle pfi¢iny a mista vzniku,
e zmetkovitost a manka podle zavinéni a vzniklych nakladi ze zmetkd,

e vykonnost pracovniki (plnéni vykonovych norem, dodrZzovani a vyuziti pracovni

doby),
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cerpani rezijnich néklada (opravy a tdrzba, dilenskd doprava, pomocny material,
pomiicky, pohonné hmoty, energie),
plnéni planu vyroby a jakosti,

rozpracovanost vyroby. (Tomek a kol., 2007)

Operativni evidence vyroby je podkladem pro hodnoceni trovné systému fizeni vyroby.

Literatura i praxe nabizeji nepfeberné mnozstvi ukazatelti. Vzdy je tfeba respektovat

zasady pouzitelnosti, zplsobilosti a ucelnosti dat, ale také pométfovat néaklady

na ziskavani dat s jejich uzitkem (Tomek a kol., 2007)

Vedeni firmy ocekava od controllingu nejen vyhodnoceni ukazatelli, ale i nalezeni

odpovédi na mnoho otazek:

Jsou vyrobni kapacity efektivné vyuzity?

Na kterych pracovistich jsou rezervy pro zvyseni produktivity?
Jak lze zlepsit zjisténé nedostatky? Jaka zavést napravna opatieni?
Dodrzuji cilovou kalkulaci ndkladi? Vyrabi podnik efektivné?
Motivuje podnik spravné své vykonné pracovniky ve vyrob¢?

A dalsi ...
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2 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SKODA POWER, S.R.O.

Spoleénost Skoda Power, s.r.o. je vyznamnym evropskym vyrobcem a dodavatelem
modernich technologii, komponentli asluzeb v oblasti projektovani a vyroby
energetickych zafizeni, jejich uvadéni do provozu, retrofiti stavajicich kapacit
a dlouhodobého servisu jak zatizeni vlastni konstrukce, tak i vybranych vyrobcti. Nabizi
zakaznikim Siroké spektrum technicky, technologicky progresivnich a ekonomicky
piiznivych feSeni projektd, které vyuZivaji komponentdl vlastniho designu Skoda —
parnich turbin, kondenzatort a tepelnych vyménikt. Skoda Power, s.r.0. v sob& spojuje
bohatou tradici, zkusSenosti a profesni znalosti s inovativnimi pfistupy v fizeni projektt
a kvality se $pickovym technickym know-how. Nejvice si ceni hlediska odbornosti,
teoretické znalosti a praktické zkuSenosti svych zaméstnancd. Tyto vlastnosti
systematicky rozviji ve prospéch svych zdkaznikli. Ztohoto 1 vyplyvad poslani
spolecnosti, které zaznélo na setkani zaméstnancti v prosinci 2011 od generalniho

feditele Jifiho Smondrka:

,, UmozZnujeme vyrobu energie, a tim poskytujeme moznosti nejenom nasim zakaznikim,

ale i svétu, ve kterém Zijeme. Doddvame udrzZitelnd energeticka reseni zitrka za vyuziti
energii dne§niho svéta a dnesnich lidi. Spoléhdme na svou inovaci, nasazeni a ducha

spoluprdce, abychom mohli realizovat chytra energeticka resent.

2.1 Zakladni udaje

Jméno spolecnosti: Skoda Powet, s.r.0.

Datum zépisu do OR: 1.7.1993

Sidlo: Tylova 1/57, 301 28 Plzen

Zakladni jméni: 3298 345 000,- K¢

Pocet zaméstnanct: 1207 (k 1. 4. 2012)

Spole¢nik: Doosan Power Systems Czech Investment a.s.

Obrazek ¢. 3 zobrazuje loga spole¢nosti. Pivodni logo s okiidlenym Sipem, jehoZz
historie sahd az do roku 1923, je vyuzivdno dodnes. Jeho symbolika je svétoznama,
stale nadéasové a odpovida soucasné strategii firmy. Sip predstavuje aplikaci modernich
technologickych postupli a vizi budoucnosti. Oko symbolizuje ptfesnost vyrobku, které

jsou vyrobené¢ pokrokovymi technologiemi (symbol kiidla). Kruh kolem Sipu
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znazoriuje zemekouli a ma vyjadiovat, ze spole¢nost uspokojuje zédkazniky z celého

svéta.

Obrazek ¢. 3: Loga spole¢nosti

@5,"""; SKODA POWER [ils 1271,

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

Ptedmétem podnikani podle obchodniho rejstiiku je:
e provadéni staveb, jejich zmén a odstrafiovani,
e projektova ¢innost ve vystavbé,
e obrabécstvi, zamecnictvi, nastrojarstvi,
e vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroji, elektronickych
a telekomunikacnich zafizeni,
e vyroba, obchod a sluzby,
e montdz, opravy, revize a zkousky tlakovych, plynovych zafizeni a nadob

na plyny.

2.2 Produktové portfolio

Spole¢nost Skoda Power, S.r.0. vyrabi predeviim parni turbiny - viz obrazek ¢&. 4,
turbosoustroji a strojovny zaloZené na vlastnim vyzkumu a vyvoji. Dale se vénuje
vyrobé tepelnych vymeéniki pro:
e fosilni elektrarny,
e kogeneracni jednotky na bazi odbérovych, respektive protitlakovych parnich
turbin,
e paroplynové elektrarny,

e jaderné elektrarny,

spalovny komunalniho odpadu a biomasy.
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Obrazek ¢&. 4: Montaz turbiny

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2010

Dal$imi nabizenymi produkty jsou:

povrchové kondenzatory s piisluSenstvim s radidlnim nebo axialnim vystupem
pary z turbiny,

systémy ohievu napajeci vody,

vysokotlakové ohtivaky,

nizkotlakové ohfivaky,

vyméniky tepla pro ohfev topné vody,

rekonstrukce a retrofity vymeéniki tepla.

Spolec¢nost poskytuje v oblasti energetiky také sluzby. Jedna se zejména o:

fizeni a dodavky nahradnich dild,

odborné sluzby s vyuzitim pokrokovych diagnostickych metod,
generalni opravy turbin a béznou udrzbu,

servis ,,HOTLINE®, linka pro nouzové ptipady,

vyhodnoceni zbytkové Zivotnosti zafizeni,

meteni poklesu vykonu zptisobeného starnutim zaftizend,
predikci dlouhodobych nakladt na udrzbu,

optimalizaci programu udrzby a nakladu,

zéaruku provozni disponibility a spolehlivosti,

generalni opravy provadeéné v nejkratSich terminech,

dodéavky nahradnich dilu.



Predstaveni spolecnosti Skoda Power, s.r.o. 19

2.3 Historie spole¢nosti

Pocatky historie spolecnosti sahaji az do roku 1859, kdy hrabé Waldstejn zalozil
ptvodni strojirenskou dilnu. Tu v roce 1869 odkoupil Emil Skoda. Historie spjata ptimo
s vyrobou parnich turbin za¢ina rokem 1904, kdy Skodovy zavody vyrobily prvni parni
turbinu. Dal§im dulezitym zvratem pro spolecnost je rok 1993 - dochazi k privatizaci
aspoletnost se stava dcefinou spolenosti v ramci Skoda, a.s. Rok 1998 piinasi
vytvofeni Skody Energo, s.r.0. jako naslednické spole¢nosti po sloudeni firem Skoda
Controls, s.r.o., Skoda elektrické stroje s.r.0., Skoda ETD, s.r.o. a Skoda Turbiny, s.r.o.
Tento celek se v roce 2004 piejmenovava na Skoda Power, s.r.0. V roce 2005 vznikla
v Indii dcefina spole¢nost Skoda Power India Pvt. Ltd. V nasledujicim roce 2006
se spolecnost s ru¢enim omezenim transformuje na akciovou spole¢nost. V tomto roce
se o podnik zacind zajimat jihokorejskéd spolecnost Doosan. V roce 2009 je ukoncena
akvizice a Skoda Power, S.I.0. se stava dcefinou spoleénosti Doosan Heavy Industries
and Construction. Poté se spole¢nost stava ¢lenem skupiny Doosan Power Systems,
dcefiné spole¢nosti Doosan Heavy Industries and Construction, a opét se transformuje
na spolecnost s ru¢enim omezenim. Vyznamnym datem je 1 rok 2011, kdy spole¢nost
ukonduje rekonstrukci budovy a experimentalni laboratore Skoda Power, S.r.0.

Historické milniky spole¢nosti zobrazuje obrazek ¢. 5.

Obrazek & 5: Historické milniky spole¢nosti Skoda Power, s.r.o.

1859 1869 1891 1979 1987 1993 1995 1998 2004 2006 2010 2012
Dilnu kupuje Skoda Skoda |
Emil Skoda Energo Power .
S.I.0. S.I.0. Clen skupiny Doosan
Hrabé Wallenstein Vznik dcefinych Power Systems
zaklada pavodni spoleénosti pfi 5
strojirenskou dilnu privatizaci Skoda, a.s. Skoda Power, a.s.

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

V soucasné dobé je Doosan Power Systems piedni evropsky poskytovatel Cistych
a ekologickych technologii, vyrobkil asluzeb souvisejicich s vyrobou elekttiny:
od kotld, turbin po projekty elektraren ,,na klic* v¢etn€ jadernych ¢i vétrnych elektraren.
Je jednim z ¢lankt skupiny Doosan Heavy Industries&Contruction, ktery nalezi skupiné
Doosan, viz obrazek ¢. 6. Skupina Doosan vlastni mnoho podnikd jak v rodné Jizni

Koreji, tak 1 po celém svéte. Jeji rocni obrat je pres 11 miliard liber, na kterém se podili
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vice jak 36 000 zaméstnanctl. Podle finan¢nich vysledki za rok 2009 se skupina Doosan
Power Systems podili na téchto vysledcich se svym obratem ve vys$i 0,9 miliard liber

a 6 000 zaméstnanci. Jejim posléanim je:

,, Byt svetovou jednickou jako dodavatel vyspélych technologii,

‘

vyrobkii a sluzeb pro cistou energii.’
Obrazek €. 6: Doosan Power Systems

Doosan Group

Doosan Heavy Industries & Construction

Castmg and Nuclear - Power Plant Construction Desalination
Forging
g S . — "‘.» 5 : " S

Zdroj: Corporate presentation, Doosan Power System, 2011

2.4 Organizaéni struktura Skoda Power, s.r.o.

V &ele spoleénosti vystupuje generalni feditel Ing. Jiti Smondrk. Generalnimu fediteli
jsou ptimo podiizeni vedouci téchto usekl: Finance, Nové projekty, Servis, Technicky
usek, Rozvoj, Primyslové turbiny, Pravni oddéleni, Personalni odd¢leni, Produktovy
marketing, Strategie, Obchodni pfilezitosti. Pfimym podfizenym generalniho feditele
je také provozni feditel Sam Yong Son. Ten je odpovédny za ¢innosti tiseku Realizace,
Turbiny, Nakup a Systémy fizeni. VSechny jmenované tuseky se ve vétsiné piipadi ¢leni
na jednotlivé odbory. Nékteré z nich lze jesté organizacné rozc¢lenit na dal$i utvary.
Pro blizsi sezndmeni s organizacni strukturou je pfilozen organigram spolecnosti jako

ptiloha A.

Statutarnim organem spolednosti jsou jednatelé. Spolecnost Skoda Power, S.r.0.
si stanovila celkem sedm jednateldi, z nichz jsou dva z Ceské republiky, dva z Velké
Britanie a ti1 z Korejské republiky. Jednat jménem spolecnosti maji opravnéni vzdy dva

jednatelé spolecné.
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2.5 Finan¢ni ukazatele podniku

Pro vytvotfeni predstavy celkové situace spolecnosti jsou velmi dulezité financni
ukazatele. Hodnoceni finan¢ni vykonnosti spoleénosti Vv této kapitole vychazi z Gi¢etnich

vykazi spolecnosti z roku 2006 az 2011.

Obrazek ¢. 7 mapuje vyvoj hospodarského vysledku v letech 2006 az 2011. Provozni
vysledek hospodaieni tvoii téméf vétSinu zisku. Rozdil je zplsoben vysledkem
hospodateni z finanéni Cinnosti, ktery naptiklad v roce 2010 tvofila ztrata ve vysi

necelych 48 miliont K¢.

Spole¢nost vykazuje soustavny zisk s rychlym tempem rustu, ktery nékolikandsobné
pfevyéuje miru inflace. Pouze v loiiském roce 2011 doslo kpoklesu zisku na uroven
letech. S vyvojem hospodaiského vysledku uzce souvisi objem pfijatych zakazek,
ktery zobrazuje obrazek ¢. 8. Doba od podepsani kontraktu k realizaci zakazky ¢ini
az 4 roky. V roce 2007 byl podepsan dvojnasobny objem kontraktti oproti roku 2006
i 2008, kde se jednalo zejména o zakazky pro skupinu CEZ, u kterych byla mnohem
vy$§i marze neZ u ostatnich zakazek. Zisk z téchto kontraktli se promitl az do vysledka

nasledujicich let, zejména do roku 2010.

Obrazek ¢. 7: Hospodaisky vysledek v letech 2006 - 2011
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Zdroj: Vlastni zpracovani z finan¢nich vykazii spole¢nosti, 2012

Po padu americké investi¢ni banky Lehman Brothers vypukla v druhé poloviné roku
2008 naplno svétova finan¢ni krize. Na prvni pohled se muze zdat, Ze tato krize
spoleCnost viubec nezasahla, jelikoz Vv nasledujicich letech vykazovala enormni rist

zisku. Vratime-li se opét K obrazku ¢. 8, miZzeme pozorovat pokles objemu piijatych
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zakazek, zejména vroce 2009 a 2010, kdy byl nejisty vyvoj trhti a investofi
pozastavovali svoji ¢innost. Pokles objemu piijatych zakdzek v ndvaznosti na finanéni
krizi se tak zafina projevovat az ve vysledcich roku 2011. V nasledujicich letech
planuje spolecnost jako c¢len skupiny Doosan Power Systems vyrazny narlst objemu
zakazek. Nartst planovaného poctu vyradbénych turbin zahrnuje rozvoj trhu malych

pramyslovych turbin do 50 MW.

Obrizek ¢. 8: Objem prijatych zakazek
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Zdroj: Vlastni zpracovani z finan¢nich vykazi spole¢nosti, 2012

Obrazek ¢. 9 se zaméfuje na realizované trzby za prodej vlastnich vyrobki na zakladé
mista realizace. Vyraznou zménu pomeéru téchto trzeb zaznamenal rok 2010, ve kterém
se projevily podepsané zakazky pro skupinu CEZ z roku 2007. Struktura trzeb roku 2011

neni znama. Trzby odraZi vyvoj zisku — opét je zde rostouci tendence vyjma roku 2011.

Obrazek ¢. 9: Trzby za prodej vlastnich vyrobki v letech 2006 - 2011
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Zdroj: Vlastni zpracovani z finan¢nich vykazt spolec¢nosti, 2012
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S ristem trzeb a objemem piijatych zakazek souvisi i rist poctu zaméstnancl. Vyvoj
poctu zaméstnancli zachycuje obrazek ¢. 10. Za poslednich 6 let se stav zaméstnanct
zvysil o 354 1idi. V souvislosti s predikci ristu objemu zakazek je planovano piijmout

v ptistich 5 letech dalSich 426 novych zaméstnanci.

Obrazek ¢. 10: Vyvoj mzdovych nakladu a poétu zaméstnanci
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Zdroj: Vlastni zpracovani z finan¢nich vykazu a internich dat spolecnosti, 2012

Graf dale zobrazuje vyvoj mzdovych nakladd, které stoupaji S rostoucim poctem
zaméstnancl. Prepocteme-li mzdové naklady na jednoho zaméstnance a zohlednime-li
inflaci, zjistime, Ze mzdy rostou jak nominalng, tak i realné. Uroveii mezd se pohybuje
nad hodnotou primémé mzdy v Ceské republice. Nejen proto je spoleGnost svymi

zamestnanci 1 okolim povazovana za perspektivniho zaméstnavatele.

Skoda Power, s.r.0. V sou¢asné dobé& disponuje majetkem ve vysi téméf 14 miliard K&.
Strukturu majetku znazoriiuje obrazek ¢. 11. Nejvyssi podil na majetku firmy maji
obéZzna aktiva, kterd zahrnuji zéasoby, kratkodoby finan¢ni majetek a pohledavky.
Za sledované obdobi dosahuji primémné 81 % vSech aktiv. Vyraznou slozkou aktiv
je dale dlouhodoby hmotny majetek, ktery vroce 2011 dosahuje hodnoty
2,2 miliard K¢. Tento majetek tvofi vzhledem k technologické naro¢nosti vyroby
pfevazné stroje a dale stavby. Cisty pracovni kapital dosahuje ve sledovaném obdobi
kladnych vysledkl. Spolecnost uplatiiuje konzervativni zptsob financovani majetku.

Primérné 35% obéZznych aktiv je financovano dlouhodobym majetkem.



Predstaveni spolecnosti Skoda Power, s.r.o. 24

Obrazek €. 11: Struktura aktiv
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Zdroj: Vlastni zpracovani finan¢nich vykazi spolec¢nosti, 2012

Casto sledovanymi finanénimi ukazateli jsou ukazatele rentability, které hodnoti
efektivnost vlozenych prostredkl. Obrazek €. 12 zobrazuje vyvoj vybranych ukazatelli
rentability a celkovou zadluZenost. Rentabilita aktiv (ROA), rentabilita vlastniho
kapitalu (ROE) i rentabilita trzeb (ROS) vykazuji pozitivni trend, coz je pro spole¢nost
priznivé. Pouze v minulém roce 2011 poklesla rentabilita aktiv, coz bylo zptisobeno
niz§im ziskem oproti roku 2010 a navySenim aktiv. VSechny zminéné ukazatele
rentability se vyskytuji nad primérnymi hodnotami oboru dle klasifikace ekonomickych
¢innosti NACE.

Obrazek ¢. 12: Vyvoj vybranych ukazateli v letech 2006 - 2011
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Graf dale zachycuje vyvoj ukazatele zadluzenosti, ktery vyjadiuje pomér ciziho kapitalu
k celkovému majetku. Na prvni pohled by se mohlo zdat, Ze je spolecnost piedluzena,
protoze se nachdzi nad doporu¢ovanou hranici 50 %. Vysoké hodnoty tohoto ukazatele
jsou ale zpusobeny kratkodobymi piijatymi zalohami, které spolecnost inkasuje
Vv jednotlivych fazich realizace projektu. Tyto zalohy €ini za sledované obdobi praimérné

41 %. Naopak spole¢nost nemé zadné bankovni uvéry.

2.6 Strategie firmy do budoucnosti

Pro strategii je velmi dilezity dlouhodoby vyvoj energetického trhu. Z tohoto divodu
byla provedena analyza vyvoje tohoto oboru do roku 2016. Na obrazku ¢. 13 je uveden
piijem zakazek Skoda Power, s.r.o. dle druhu zdrojii energie od roku 2006 do roku 2010
a nasledné vyhled zakazek do roku 2016. Je patrné, ze hlavni zakazky byly orientované
na uhelné elektrarny spoleéné s jadernymi a to vice jak 65 % z celkového objemu
uzavienych kontraktii. Vzhledem k trendim vyspélého svéta se v budoucnu ocekava
velky narist zakazek pro paroplynové cykly a tbytek obchodu piedevsim v oblasti
jadernych elektraren spoleéné s uhelnymi. Zajimavy je pro Skoda Power, s.r.0. i vyhled

zakazek v oblasti primyslovych turbin, kde pfedpoklada témét 20% nartst zakazek.

Obrazek ¢. 13: Prijem zakazek dle druhu zdroji
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Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

Na obrazku &. 14 je piijem zakazek dle teritorii Skoda Power, s.r.0. od roku 2006
do 2010. Graf vypovidd o dominantnim podilu zakazek na Ceském trhu. To bylo
zplisobeno masivni modernizaci elektriren ve spoleénosti CEZ. Aby podnik

do budoucna mohl rist, je tfeba se zaméfit na zahrani¢ni trh. Na zakladé analyzy
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predpokladanych zakazek pro obdobi do roku 2016 se predpoklada, ze Skoda Power,
S.r.0. pronikne vyraznéji na trhy zdpadni Evropy, a nésledné i do teritorii Doosan Heavy

Industries (DHI).

Obrazek ¢. 14: Prijem zakazek dle teritorii
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Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

Obrazek ¢. 15 zachycuje vyhled vyvoje zakazek na evropském trhu v roce 2011
az 2016. Jak mizeme vidét, v zapadni Evropé je tendence jit cestou alternativni energie
Vv Cele s vétrnou energii. Oproti vychodni Evropé&, kde ma zatim hlavni slovo plyn, voda
a uhli. Z grafd je ziejmy i rozdil v instalovanych vykonech, kde v zapadni Evropé bude
instalovan ttikrat vétsi vykon nez ve vychodni ¢asti Evropy. Na témZe obrazku
je i vyvoj zakazek na americkych trzich. Rozlozeni instalované¢ho vykonu dle druhu
energie je obdobné jako v evropském métitku. U vyspélejsiho severu pievladaji
alternativni zdroje energie. Jak mizeme vidét, v nasledujicich letech bude velky rozvoj
poptavky po vétrné energii. U méné vyspélych zemi bude ve velké mife prevladat

poptavka po energii z uhli.

Z pohledu spolegnosti Skoda Power, s.r.0., ktera je soucasti Doosan Power Systems,
se musi cile brat se zietelem na toto uskupeni. V sou€asnosti se trhy Doosan Power
Systems zmenSuji a maji problémy. Trh se vyviji k alternativnim energiim
a ke komplexnim feSenim elektraren. S faktem, ze i investofi rusi investice, nebo
vyckavaji s investicemi, klesaji 1 ceny za dodavky zafizeni pro elektrarny. Nova
strategie Skoda Power, S..0. spo¢iva ve vyvoji energetického trhu z dlouhodobého

hlediska. Skoda Power, s.r.0. miize spoléhat na vzajemnou spolupraci obou dvou



Predstaveni spolecnosti Skoda Power, s.r.o. 27

podnikii sdruzenych v Doosan Power Systems. V budoucnu mulze nabizet spolecné
portfolio produkti v energeticky komplexnim feSeni pro zakazniky. Tyto sluzby
je mozno definovat od navrhu az po realizaci. Velkou devizou pro skupinu je technické
dédictvi, které ma dobré jméno jak v rodnych zemich, tak ve svété. DalSim bonusem
je silna energetickd matefska spole¢nost podporujici rist Doosan Power Systems
s vyraznou image vysoce kvalifikované energetické spolecnosti. Vyznamnou roli hraje
i to, Ze obé spole¢nosti jsou ve svych zemich jedni¢ky v energetice, proto vznika prostor

i pro tu druhou spole¢nost z Doosan Power Systems.

Obrazek ¢. 15: Piredpovéd’ vyvoje trhu s energiemi v obdobi 2011 - 2016
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Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

Na zéklad¢ externi a interni analyzy prostiedi byla sestavena matice SWOT
(tabulka ¢. 1). Spolecnost ma silné stranky predev§im v kvalité vyrobki, své tradici
a ve zkuSenostech zaméstnancii. Velmi dalezitou silnou strdnkou spolecnosti je nova
experimentalni hala pro vyzkum a vyvoj produktii na nejvyssi mozné Grovni. Prilezitosti
pro spolecnost je zejména dosahnuti novych trhii jako ¢len Doosan Power Systems.
Velkou pfilezitosti pro rist spole¢nosti pfinasi rozvoj trhu malych primyslovych turbin.
Hrozbou pro podnik je samoziejmé silna konkurence, ale i vybér nekvalitnich levnych
komponent, ktery ohrozuje reference firmy. Hrozbou pro spolecnost je také rozvoj
alternativnich zdrojl energie jako napf. vétrnd energie. Slabymi strankami spole¢nosti
je doba realizace zakdzky. Na trhu se zacinaji objevovat vyrobci turbin, ktefi vyrabéji
tzv. nasklad. Na poptavku dovedou reagovat velmi rychle. S dals$im vyznamnym
problémem, se kterym se podnik potykad, je nedostate¢ny pocet technickych odbornikl

Vv energetice.
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Vysledky SWOT analyzy potvrzuji ristovy potencial spole¢nosti, s moznosti vyuziti
agresivnich strategii. Agresivnimi strategiemi jsou napiiklad penetrace na trh, rozvoj

trhu, vyvoj produktu, dopiednd, zpétna nebo horizontalni integrace.

Tabulka ¢&. 1: Matice SWOT

Analyza vnéjsSiho prostredi

Prilezitosti Hrozby
Nova teritoria Doosan Group Silné postaveni konkurence
Poskytovani celych strojoven "na kli¢" v ramci Hrozba dalsi globalni krize
Doosan Group Pouzivanilevnych a nekvalitnich komponentu
Rozvoj trhu malych priimyslovych turbin Vyrobci turbosoustroji v rozvojovych zemich
Rostouci poptavka po elektfiné Alternativni zdroje energie
Vstup na nové trhy Kurz koruny viéi euru a dolaru
Obrovska energeticka narocnost rozvojovych zemiv
budoucnu

Analyza vnitfniho prostredi
Silné stranky Slabé stranky

Nova experimentalni hala Nedostatek technikd v oboru
Tradice a znacka produktu Nizké vyuziti aktiv
Kvalita produkt Interkulturalni stret: jazykova bariéra a komunikace
Poskytovany servis k produktim Omezené propojené informacni systémy

Vysoky podil zaméstnanct s dlouholetou zkusenosti | Doba uvedeni nového vyrobku na trh
Nizka fluktuace zaméstnancl

Financovani projekt( z prijatych zaloh

Financni stabilita

(pozitivni CF v pribéhu celého projektu)

Personalni politika

Zdroj: Vlastni zpracovani, semestralni prace z predmétu KPM/SMA, 2012

Hlavni cile spole¢nosti Skoda Power, s.r.0. do dalsich let:
» spolecnost orientovana na zakaznika — rozumét zdkazniktim,
* podpora prodeje feSeni s maximalni pfidanou hodnotou,
» pfizpusobit nabidku — integrovana feSeni,
= spolecné procesy v ramci Doosan Power Systems,
* byt jedni¢kou ve svém teritoriu,
= ziskovy rist,

= vykonna spolecnost s vysoce kvalifikovanymi lidmi.
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3 OBECNE PRINCIPY VYROBNIHO CONTROLLINGU VE SPOLECNOSTI

Zéakladnim kamenem podniku je vyroba. Uspdch spoleénosti a jeji hospodaisky
vysledek se odrazi od kvality a spolehlivosti vyrobki, ale také od piesnosti dodavek
a dalsich aspektl. Proto je velmi dulezité vyrobni Cinnost efektivné fidit. Jak jiz bylo
zminéno, controlling neni o kontrole, ale o optimalnim fizeni s orientaci na dosazeni
vysledkl. Na cesté k cili se ale velmi Casto vyskytuji ptekdzky. Vime-li, jak je prekazka
vysoka, snaze ji piekoname a stejné je to i se vzniklymi problémy. Mame-li k dispozici
informace, mizeme fesit podstatu problému a jeho pfiCinu eliminovat. Bez informaci
Casto jen odstraniujeme nasledky, spekulujeme, co bylo pfi¢inou, a Vv horsich ptipadech
se o problému, chybé, rezervé ¢i nedostatku dozvidame s odstupem casu. Pro firmu

to znamena jedno jediné — vyssi naklady.

Vyrobni controlling ve Skoda Power, s.r.0. organizuje ¢innost evidence prace. Tento
proces je podpofen poloautomatickym sbérem dat prostfednictvim technologie ¢arového
koédu. Spolecnost v ramci vyrobniho procesu ziskava relativné piesné informace o délce
vyroby jednotlivych vyrobnich operaci, na jakém pracovisti byly operace realizovany,
0 poctu hodin ptesCasti a dalsi. Na zdkladé zjiSt€nych Udaji je spolecnost schopna
realné urcit variabilni naklady, ale také podil fixnich nakladd, vyuziti svych vyrobnich
kapacit a jiné cenné informace. Diky témto zdrojim dat ma spolecnost potencial
vytvaret efektivni obchodni i1 cenovou strategii, kterd je dulezitd pro udrzeni
konkurenceschopnosti. Proto se nasledujici kapitola zabyva procesy ziskavani dat
zZ ¢innosti vyrobnich provozl a jejich vyuZiti pro vyrobni controlling. Tato ¢ast prace
poskytuje také pohled, ktery srovnava procesy controllingu dnes a v minulosti, jejich

pfinosy 1 negativa.

3.1 Vyrobni provozy a jejich ¢innosti

V ramci organizacni struktury firmy figuruje vyrobni ¢innost pod tsekem Turbiny.
Tento tusek je rozdélen na odbor Vytizeni kapacit, Rizeni a planovani zakazek,
Technologie, Kontrola jakosti a Vyrobni provozy. Naposled zminéné Vyrobni provozy
zaStituji pfimou vyrobni ¢innost, kterou podnik mapuje pomoci technologie ¢arového

kodu.

Obrazek ¢. 16 vyobrazuje organigram odboru Vyrobni provozy. Ty jsou organizacné
rozdéleny na dalsi odbory, kterymi jsou provoz Tézka obrobna, provoz Montaz, provoz

Svarky, provoz Lopatky, Sménovi mistfi, Dilenskd doprava a Primyslovy inzenyr.
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Ptimi vyrobni zaméstnanci, kteti odvadéji provedenou praci prostfednictvim ¢arového
kodu, pracuji v jednotlivych provozech. Kazdy provoz se dale rozpada na jednotliva
oddé€leni, pod ktera spadaji stfediska. Konec¢nou zékladni organizacni jednotkou
je pracovisté. Stiedisko muze tvofit jedno a vice pracovist. Pro kazdé stiedisko

je vycislena samostatn¢ nakladova sazba.

Obrazek €. 16: Organigram odboru Vyrobni provozy
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Sledovana pracovisté pracuji v rezimu jedné az tfi smén nebo v nepietrzitém pProvozu.
Pracovnici jedno az tfisménného provozu pracuji od pondéli do patku. Pracovnici
nepfetrzitého provozu pracuji nepfetrzit¢ od pondéli do nedéle, po cely rok vyjma
vanocnich svatkii a Nového roku — celkem 4 dnil. Jejich pracovni sména je prodlouzena
na 12 hodin — vzdy ranni a no¢ni sména. Pocet pracovnich dnti pro rok 2012

a nepretrzity provoz je 362 dnt, pro ostatni sménny provoz pouze 252 dnd.

Pro ziskani konkrétnéjsi pfedstavy o vyrobni ¢innosti podniku je uveden nasledujici

struény popis jednotlivych provozi.

3.1.1 Provoz Lopatky

Posledni provoz disponuje 10 stiedisky s primémé 61 kmenovymi a 7 externimi
zaméstnanci. Zde se produkuji lopatky parnich turbin. Lopatky jsou z velmi kvalitnich
materiall a jsou vyrdbéné s velkou technologickou ptesnosti, nebot’ musi spliiovat

nadprimérné tepelné a mechanické zatizeni pii provozu. Lopatky ovlivilyjyi tspéch
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celkového produktu Skoda Power, S.r.0., a proto se investuji desitky miliéni ro¢nd
na vyzkum a rozvoj tohoto vyrobku. I z tohoto divodu se v dalsi kapitole analyzuje stroj

Liechti Turbomill pro vyrobu lopatek v zavislosti na hlavnim tématu této diplomové prace.

3.1.2 Provoz Tézka obrobna

Tézka obrobna se sklada ze 14 stredisek, v nichZ pracuje primérné celkem 116 pfimych
vyrobnich pracovnikid kmenovych a 7 externich. Tento provoz se zabyva vyrobou
téch nejveétSich ¢asti parnich turbin, a to pfedevSim rotorti, rozvadecich kol a téles

turbin.

3.1.3 Provoz Svarky
Tento provoz zahrnuje 6 stiedisek se 33 kmenovymi zaméstnanci a 7 externimi.
Tato pracovisté¢ zhotovuji prace zaméfené predev§im na svafovani a vyrobni operace

vyuzivajici tepelné zpracovani materialu.

3.1.4 Provoz Montaz

Provoz Montdz ma 8 stiedisek se 75 kmenovymi a 25 externimi pracovniky. Tento
provoz ma na starosti vyzkouSeni propojeni vSech vyrobenych dild turbiny jesté
pred expedici. Velmi dllezitym pracovistém dilny je vyvaZovaci tunel rotort.
Zde se kontroluje spravna funkce rotoru — rotace bez obvodovych vychylek

pii vysokych otackach rotoru.

3.2 Zakladni pojmy uzivané v oblasti vyrobniho controllingu spole¢nosti

Tato kapitola je v praci zatazena pro zorientovani se v nékterych pojmech z oblasti

controllingu vyroby, které ve své praxi pouziva spolenost Skoda Power, s.r.0.

3.2.1 Vypocet efektivni hodiny

Podnik rozlisuje dvé rizné formy hodin - odvedené hodiny (OH) a efektivni hodiny
(EH). Odveden¢ hodiny ptedstavuji ¢as, ktery koresponduje s dobou dochazky. V ramci

osmihodinové smény pracovnik odvede po odecteni piilhodinové piestavky 7,5 OH.

Vyrobni controlling vSak kalkuluje se skutecnosti, Ze pracovnik pfimé vyrobni ¢innosti
nevénuje, a ani nemuze vénovat 100 % mnoZstvi ¢asu smény. V prubéhu smény

pracovnik travi ¢as dal§imi ¢innostmi, jako je naptiklad myti rukou, sluzebni hovory,
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uzivani ochrannych pomticek, ¢isténi stroje, uklid pracovisté béhem smény a jiné. Tyto
¢innosti se souhrnné nazyvaji sménovy cas. Efektivni hodina tento sménovy ¢as spolu
se zakonnymi prestavkami zohlediiuje. Pomérem sménového casu k zékladnimu
dennimu fondu se vypocita koeficient prepoctu na efektivni hodinu. Tento vypocet
je proveden v tabulce ¢. 2. Z této tabulky mizeme také vycist, jaké Cinnosti zahrnuje

sménovy cas.

Tabulka €. 2: Vypocet koeficientu prepoctu na efektivni hodinu (EH)

Polozka Cas (v min)
ZAkladni denni fond (v hod!) 7,5
Zakladni denni fond (v min) 450
Vyjmout a ulozit naradi na po¢atku a konci smény 5,50
Opatfeni mazacich a chladicich tekutin 0,50
Cisténi stroje b&hem smény 1,00
Uklid pracovi§té béhem smény 2,00
Predani smény 1,50
Zapis denni prace 0,50
Sluzebni hovory 2,50
Obléknout a svéknout ochranné pomucky 2,50
Myti rukou 2,00
Ostatni 1,20
Celkem sménovy ¢as 19,20
Celkem produktivni ¢as 431
Koeficient = (Celkem produktivni ¢as/Zakladni denni fond v min) 0,957

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0, 2011

Efektivni hodina se vypocitd vyndsobenim odvedené hodiny vypoctenym koeficientem

a pouziva se napiiklad pti vypoctech strojni kapacity.

Néktera pracovisté spliuji podminky pro zatazeni do rizikovych pracovist, na kterych
jsou ze zékona nafizeny pauzy na oddech. Tyto pauzy zvysuji hodnotu sménového Casu,
proto je pro rizikova pracovisté vypocitavan zvlast koeficient piepoctu na EH.

Ten je u rizikovych pracovist’ pro rok 2011 1 2012 ve vysi 0,897.

3.2.2 Vypocet kapacit

Pracovisté¢ vyrobnich provozl jsou rozdélena podle vypoctu kapacity na stfediska
s nastavenou lidskou nebo strojni kapacitou. Lidskd kapacita se pocita v efektivnich
hodinach na jednoho pracovnika s pfihlédnutim Kk nemocnosti, délce dovolené
a predpokladanému objemu hodin pfescCasii. Strojni kapacita operuje s poctem
planovanych hodin, kdy bude stroj v provozu. Kapacity jsou vypocitavany

pro jednotliva stfediska zv1ast.
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Podnik operuje s dvéma riznymi kapacitami. Prvni z nich je kapacita pro vyrobu, ktera
pocitd s maximalnim vykonem stroje. Druhou pocitanou kapacitou je optimalni
kapacita, kterd zohlediiuje planovanou udrzbu, Cisténi stroje a piedpokladanou vysi
prostoji z davodu neobsazené kapacity, neplanovanych oprav nebo zajisténi chodu

budov (napft. el. energie, vzduch).

Tabulka ¢. 3 naznacuje vypocet maximalni strojni kapacity pro nepfetrzity provoz,
kdy je stroj v chodu po cely rok vyjma Ctyf statnich svatki (Vanoce a Novy rok).
V dobé dovolené pracovnika je snaha o pokryti pracovniho fondu ptescasy zbylymi
zaméstnanci daného pracovisté, sttidacem nebo obsazenim stroje pracovnikem z jiného
pracovisté. Vypocet zohlediiuje pouze ptlhodinové zakonné piestavky a je prepocten

koeficientem na efektivni hodiny.

Tabulka €. 3: Maximalni strojni kapacita pro nepretrzity provoz v roce 2011

Vypocet maximalni strojni kapacity pro nepretrzity provoz pro rok 2011

Pocet kalendarnich dnt 365/dnd
Stétni svatek (Vanoce - 24.,25.,26.12. a Novy rok) 4/dny
Fond stroje 361|dnl
Dennifond 24 hod
Zakonné prestavky (svacina) 4*0,5 hod 2/hod
Fond naden 22 hod
Ro¢ni kapacita stroje v hodinach 7942 hod
Koeficient prfepoctu na efektivni hodiny 0,957 hod
Prepocet na efektivni hodinu 7603,1 EH

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.o., 2011

Za optimalnich podminek, kdy by nedochazelo k poruse stroju, jejich udrzbé a k dalsim

prostojum, by stroj v roce 2011 odpracoval 7 603 EH.

Tabulka ¢. 4: Maximalni strojni kapacita pro nepretrZity provoz v roce 2012

Vypocet maximalni strojni kapacity pro nepretrzity provoz pro rok 2012

Pocet kalendarnich dnd 366|dna
Statni svatek (Vanoce - 24.,25.,26.12. a Novy rok) 4/dny
Fond stroje 362|dnl
Dennifond 24 hod
Zakonné prestavky (svacina) 4*0,5 hod 2 hod
Fond na den 22 hod
Roc¢ni kapacita stroje v hodinach 7964 hod
Koeficient pfepoctu na efektivni hodiny 0,957 hod
Prepocet na efektivni hodinu 7624 EH

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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Vypocet maximalni strojni kapacity pro stroje v nepfetrzitém provozu pro rok 2012
se podle tabulky ¢. 4 1isi pouze o 1 den, tj. o 22 OH, respektive 21 EH. Koeficient
piepoctu je shodny s minulym rokem, ale rok 2012 je rokem piestupnym, proto

ma 0 1 den vice. Ve vypoctu se projevila pouze tato odchylka.

Controlling déle planuje optimalni kapacitu zvlast’ pro kazdy stroj. Optimalni kapacita
vychazi z maximalni strojni kapacity, od které se odecte planovany pocet hodin tdrzby
a strojniho CiSténi. Plynulost vyroby je vSak naruSovana jesté dalSimi prostoji, jako
je neobsazena kapacita, neplanované opravy nebo vypadek -elektrického proudu.
Zohlednime-li tyto planované prostoje, ziskame optimalni kapacitu, se kterou se operuje
pii tvorbé rozpocti. Ukazka vypoctu optimalni kapacity stroje je zahrnuta v ptipadové

studii.

Neni-li stroj zatazen do nepietrzitého provozu, pouziva controlling lidskou kapacitu.
Ta je pocitana jako fond EH na jednoho zaméstnance a stanovuje se pro kazdy provoz
| pfipadna rizikova pracovisté zvlast. Jak demonstruje tabulka ¢. 5, tato kapacita
vychazi zpoctu pracovnich dni a zohlediluje nemocnost, Urazovost, dovolenou
i sménovy ¢as. V piipadé své modifikace pak i ¢isténi stroji a ptescasy. Pro stanoveni

kapacity pracovisté je tieba tuto kapacitu vynasobit po¢tem planovanych pracovnikd.

Tabulka ¢. 5: Vypocet lidské kapacity pro rok 2012

252 252

Pracovni dny 252

- hemoc, Uraz 4,45% 4,45% 3,6%
- dovolena 25 25 25
Dennifond 7,5 7,5 7,5
Koeficient 0,957 0,897 0,957
Fond EH bez prescasi 1549 1451 1566
- ¢isténi stroju 0,9% 0,9% 2,1%
+ prescas 3,1% 3,1% 15,2%
Celkem fond EH v¢. pies€asti na zaméstnance 1516 1330 1767

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spolegnosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Nastavené mésicni kapacity se vyuzivaji napiiklad pii vypoctu koeficientu plnéni

norem.
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3.2.3 Koeficient pInéni norem (KPN)*

Jednim z ukoll vyrobniho controllingu je tvorba podkladi pro personalni oddéleni,
na jejichz zakladé je pfimym vyrobnim pracovnikiim vyplacena prémiova slozka platu,
kterd se vypocitava vzdy za mésicni obdobi. Prémie mlze tvofit az 15 % tarifni mzdy,
z ¢ehoz 7 % tvori plnéni tkold stanovenych vedoucim pracovnika a 8 % prémiovy
ukazatel vazany na hodnotu koeficientu plnéni norem (KPN). VySe variabilni slozky
platu vedoucich vyrobnich provozi a mistrit ¢ini rovnéz 15 %. 5% tvoii prémiovy
ukazatel plnéni ukoll vedouciho, 5 % KPN a 5 % ukazatel odvadéni vyrobnich operaci
garovym kodem. Ukolem vyrobniho controllingu je vypogitat hodnotu KPN a piedat
udaj kazdy mésic do oddéleni Mzdy. Planovany KPN je ve vysi 100 %. Vypocet

koeficientu plnéni se 1i8i v z&vislosti na typu kapacity stfediska.

Vypocet KPN pro stiediska s nastavenou lidskou kapacitou

Odvedené EH

KPN =
(Odpracované hodiny v¢. ptfes¢asu — Nezavinéné hodiny ztrat) x Koef. piepocétu

Vypocet KPN pro stiediska s nastavenou strojni kapacitou

Odvedené EH

KPN = . - — : PR
Nastavena mési¢ni kapacita stroje v EH — (Nezavinéné hod. ztrat x Koef. pfepocétu)

Odvedené EH zahrnuji efektivni hodiny odvedené do IS BaaN na stfedisko za konkrétni
mésic, v&etné reklamaci a riznych zohlednéni jako napf. kontovani? nebo pozdé

vyfresené uznané reklamace.’

Je-li KPN nizs$i nez 95 %, je vyplaceno 0 % prémii. Pokud je KPN vyssi nez 120 %,
je vyplaceno 120 % prémii. Nachazi-li se vypocteny ukazatel mezi 95 a 120 %
je prémie vypoctena urcitym pomérem. U KPN vyssiho nez 100 % se vzdy posuzuje
pficina, zda je vyssi plnéni zptisobeno vys§im mnozstvim odvedenych EH nebo naopak
vykazanych ztrat. V piipadé¢ druhé moZnosti pracovnici stfediska ziskavaji pouze

100% vysi prémie.

! Podkapitola zpracovana na zakladé literatury Zakladni dokument: Prémiovy fad ZD 2002/7.

2 Pojem kontovani bude blize popsdn v 3.4.6.5 Kontovani normovaného c¢asu. Jedna se o rucni zapis
dosud odpracovanych hodin u dlouhych vyrobnich operaci do IS BaaN. Kontovani je provadéno
na konci mésice z divodu vypocétu mésicnich vysledk.

? Je-li reklamace vyFizena a? v nasledujicim mésici po jejim zadani, do IS BaaN se pfipiéi hodiny takté?
aZz v nasledujicim meésici. V disledku toho je soucet odvedenych EH v IS BaaN nizs$i o hodnotu
reklamace, kterou je nutno do souctu pripocitat a v nasledujicim mésici naopak odecist.
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3.2.4 Vyrobni dokumentace — priivodka*

»Systém, kdy evidence vyroby probihd jako evidence jednotlivych vyrobnich zakézek.
Priivodka je vystavena na urcity produkt (skupinu vyrobkii ¢i soucasti, na poskytnutou

sluzbu) a eviduji se zde veskeré informace o této zakazce.* (Svobodova, 2008, s. 133)

Privodka je soucasti tiStené vyrobni dokumentace, kterd zachycuje posloupnost
detailniho planovani vyrobnich operaci. Tento dokument vystavuje oddéleni
Technologie ve spolupraci s oddélenim Rizeni zakazek a planovani za podpory vyuZiti
konstruk¢nich a technologickych dat ulozenych v ERP® systétmu. Tato data jsou dale
zpracovana v softwaru pokro¢ilého planovani APS (Advanced Planning System), ktery
rozvrhuje vyrobni objednavky a jejich operace na zakladé pozadovanych planovanych
termint. Software kalkuluje nejen s omezujicimi podminkami vyrobnich zdroju, napf.
stroji, pracovniky, nastroji, ale i dalsimi, jako jsou materialy, polotovary, transportni

omezeni a dalsi.

Privodka slouzi pracovnikim obsluhy jako wvyrobni postup. Spolu s ostatnimi
dokumenty nutnymi k vyrobé, jako je technicky vykres, vydejka materialu atd.,
je predavana dohromady s vyrab&nym obrobkem z pracovi§té na pracovi§té. Ukolem
zameéstnance je zkontrolovat, zda je ptedchozi operace provedena. Operace by méla byt
oznacena datem provedeni prace a identifikaci zaméstnance, ktery operaci provedl,
respektive dokoncil. Poté dalSi pracovnik zahajuje vyrobni c¢innost uvedenou

Vv nasledujici operaci.

Tento dokument je stéZejni pro odvadéni prace pres c¢arovy kod. Aby mohl pracovnik
u stacionarni odvadéci stanice ADC odvést vykonanou praci, musi disponovat
privodkou, zniz carovy kod nacte. Obrazek ¢. 17 zobrazuje konkrétni podobu

privodky, kterd vzdy obsahuje tyto tidaje:

Zahlavi privodky, které obsahuje zdkladni idaje o vyrobni objednavce
Cislo operace
Cislo ukonu

Oznaceni pracovisteé

o ~ w0 e

Popis ukonu

* Podkapitola zpracovana na zakladé literatury Interni smérnice: Rizeni a planovéni vyrobnich zakazek
Q14300

> ERP je zkratkou anglického terminu Enterprise Resource Planing, tj. planovéani podnikovych zdrojd.
Jedna se o jadro informacniho systému podniku.
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6. Cislo stroje

7. Ptipravny ¢as v minutich

8. Doba cyklu/osob v minutach

9. Celkovy cas v hodinach

10. Zpétné hlaseni

11. Planovany datum a ¢as zah4jeni prace na operaci
12. Planovany datum a ¢as ukonceni prace na operaci
13. Carovy kod

14. Poznamka, kterd uptesiiuje popis prace

Obrazek €. 17: Pruvodka

(Datum : 07-06-11 [07:46] (1) PROVODFA Strana 25 )
SEODA POWER findlnl podnik [zménéno) Podnik HE | 1
Folo¥ka : TAP401187 WO002820%580 IIII'HI“'I“"I
Index + 0038C Kod wynéru: PXL
Mizev : Oprava boéni stény IL Cbjedndvka 005800004
Vyhl.kl.: W002820 Plan.dat.zahdjeni: 26- :H -11 1! 49
fakdzka : Mochovoe=-2NT dil,TG6 Flan.dat.ukondeni: 30- I 13:30
Sklad : 522 TH, sakl. pol. vlast. vyr.0 122 Chjedn.mnofstvi 1rU0$0
Hmotnost : 14830, 000 kg Dodané mnofstvi 0, 0000
Postup : Oprava boinl stény II Eggpgggﬂg 3
gpr. Okon FBrac, Popis dkonu Stroj
{il;.t. Joba cyklu/Osob Celk.tas[h]l ZH Dat.zahdjen y
460 1028 OQHMCE wvliv metodiky BA 448155

30 0,00/1 0,5000 A 03-05-11 02:00 03-05-11 02:30

PORNO0004 460

adénl NC stioje.

DOD @ — ® _

470 1028 OENCE vliv metodiky RA 448195

30 420,001 : ) ‘;‘T.E-Dﬂﬂ A 03-05-11 02:30 04- ﬂ 11 08:30 ]I' .ll

(:j? poloha-b)poxralovint

Wlicl roviau a spojovaci pilruby 3 celkovym ubrénim dle udini kontroly
hotowé.

Nechat konbrolowvat.

480 9501 EKOWTR Technickd kontrola 098630
100 0,00/1 5,0000 N 04-05-11 0B:30 04-05-11 22:24

[L2 40110 TOEE ]

Rozmérovd kontrola 021- E, u"l.‘:':'_':.
Délizi roviny a spojovacich piirub,

Délka stdny a na vnéjsi stranu napsat 021-H.

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0, 2011

3.2.5 Technologick4 norma ¢asu

Pro kazdou operaci, kterd se ve vyrobé realizuje, je stanovena Casovd norma.
To znamena dobu, za kterou by mél pracovnik danou vyrobni operaci provést.

Na zakladé¢ téchto norem se planuji kapacity pracovist, doba realizace zakazek, naklady
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na zakdzku, potfeba outsourcingu atd. Casovou normu stanovuje normovac z oddéleni

Technologie obvykle na zakladé dat ziskanych v minulosti.

Celkovy ¢as normy kazdé vyrobni operace se stanovuje na zaklade¢:

e (asu pfipravy (v minutach),
e Casu vyroby (v minutach), ktery je nékdy oznacovan také jako kusovy cas,
e poctu vyrobenych kusi.

Celkovy ¢as normy se udava v hodinach a vypocte se pomoci tohoto vzorce:

Celkovy
¢as normy

_ Cas piipravy + (Poget vyrabénych kusii na operci VO * Cas vyroby)
B 60

Udaje o jednotlivych ¢asovych komponentech normy jsou mimo jiné uvedeny u kazdé
vyrobni operace v pruvodce. Informace slouzi pracovnikovi a piipadné mistrim
pro optimalni organizovani pracovniho rozvrhu, dale také pro porovnani s realné
odpracovanym casem a piipadnou reklamaci normy. Kde lIze tyto tdaje v pruvodce

vycist a vypocet celkového ¢asu normy popisuje obrazek €. 18.

Obrazek ¢. 18: Vypocet ¢asové normy

N 04-05-11 23:09

QHNC8 vliv metodiky RA
ET: 11,0833

a5 e lIHHIMIH\!IIIIHI!!INﬂllﬂlllllll\ll\)lﬁlll

Datusm : 07-06-11 [07:46] PRUVODEA Strana 25

SHOOA POMWZR findlni podnik rndndne Podni 88C

Folotka : E.LF-EIHIS'.' Ifl]lﬂ!EZI]“EH'{]

Trdex : OGSAC Kad Wi PRI

A zev ap:u; boéni 5tan!' 11 .c :df'a. rka 00580000

Wyhl.kl.: 21 n . dak . "al".a jeni: ‘E ,.'.-'.'_ L11:4%

;':-L',;...'! ,-_;-r\'_.. po vliaat. wjr.4 122 ,k-::jec.r-' mnoiaty E.-; -

HmOLAOST - 14839,000 kg Dodané mmoZstvi 0, 0000
s bodnl stény 11 KOOFPERACE: 3

PEip.&. Doba _1 _ h] ZE Dak.zal ni kon der =

5001028 448195

(" Pfipravny ¢as Cas vyroby Potetks |
] + ] X Celkovy &as vyroby
L 55 min 610 min 1 ) _ (norma)
60 11,0833 hod

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladg internich materiali spol. Skoda Power, s.1.0., 2012
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3.2.6 ldentifikace dat v IS BaaN

Data, ziskana na zaklad¢ evidence prace, se zpracovavaji v IS BaaN. S t€mito udaji

se pracuje pod nasledujicim oznacenim:

e ADC: (Advanced Data Collection) - pokro¢ily sbér dat
ADC je zkratka z anglického vyrazu Advanced Data Collection, kterému
odpovida cesky preklad pod nazvem - pokrocCily sbér dat. Pocet hodin ADC
predstavuje skuteCny cas provedené prace na konkrétni vyrobni operaci
na zékladé zaznamendni zacatku, preruSeni a konce operace prostfednictvim

¢arového kodu.

e NOR: dorovnani do normy
Dorovnani do normy probihd jako automaticky vypocet rozdilu mezi sumou

hodin odvedené prace (ADC) na dané vyrobni operaci a jeji normou.

e R: reklamace
Pti vzniku odchylky skute¢né doby prace na vyrobni operaci od stanovené
normy pracovnik hodnotu odchylky reklamuje. Pfi reklamaci musi zdGvodnit,
pro¢ mu prace na vyrobni operaci trvala déle, nez je stanovena hodnota normy,

popiipadé co bylo pti¢inou rychleji provedené prace.

e ZTR: ztraty
Nevyrobni ¢asy neboli prostoje ptedstavuji pro spolecnost ztratu, proto se tyto
udaje shromazd'uji pod zkratkou ZTR.

e NP: rucni odpis
Ptfedchozi atributy souvisely s automatizaci sbéru dat. Pod identifikaci NP jsou
v IS BaaN evidovany veskeré ru¢n¢ odepisované hodiny do systému. Jedna

se naptiklad o kontovani nebo ru¢ni opravu hodin.

3.3 Pristup ke controllingu vyroby v minulosti

Controlling vyroby ve spolenosti neni obor, ktery se zacal formovat v reakci
na nedavnou financ¢ni krizi, jak je tomu v soucasnosti v mnoha ceskych firmach, které
doposud controlling povazovaly za zbyte¢nou investici. Utvar Controlling
se v organizaénim schématu spolecnosti objevil v druhé poloving devadesatych

let minulého stoleti a nékteré ¢innosti jiz pied tim vykonaval odbor Finan¢ni uctarna.
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Cilem oddéleni bylo tak jako dnes naplanovat vyrobni kapacity, identifikovat mnozstvi
a pfiiny ztratovych hodin, mnozstvi odpracovanych hodin, spravnost nastavenych
Casovych norem a dalsi Cinnosti. Ziskadvani téchto dat bylo bez vyspélych softwart
velmi ndroc¢né, a tak hlavni Cinnost controllingu spocivala predevSim ve sbéru dat,

ktera nasledné¢ analyzoval pouze v zékladnich otazkéch.

Zlomovym obdobim pro Controlling vyroby ve spolec¢nosti bylo zavedeni systému
odvadéni prace pres carovy kod, ktery cCasteéné automatizuje sbér informaci.

Tim se ¢innost controllingu piesouva k podrobnym analyzam ziskanych dat.

3.3.1 Sledovani primych i nepiimych hodin ve vyrobnim provozu pi‘ed zavedenim
¢arového kodu

Tato kapitola se zaméfuje na ptibliZzeni procesu sledovani piimych i neptfimych hodin
ve vyrobnim provozu v dobé, kdy ve spole¢nosti jesté nebyl vyuzivan systém odvadeéni

prace pies ¢arovy kod, ktery poloautomatizuje sbér dat.

3.3.1.1 Odvadéni prace do systému IS BaaN pred zavedenim ¢arového kédu

Pted zavedenim odvadéni prace pomoci ¢arového kdédu byl proces zaddvani vykonané
pracovni operace do informacniho syst¢ému BaaN zaloZzen na papirovych listcich,
tzv. doklad o operaci. Konkrétni podobu tohoto podkladu zobrazuje obrazek ¢. 19,
na kterém je jiZz zobrazen 1 Carovy kod. Ten byl pfidan na doklad az pozdéji —
po rozhodnuti o zavedeni odvadéni prace pies &arovy kod. Carovy kod na tomto
dokladu v pivodnim procesu neplnil zadnou funkci. Byl tam pouze ptipraven
pro zavedeni nového procesu, jelikoz od ptipravy podkladd pro vyrobu aZz po vykonani
vSech vyrobnich operaci v dané privodce uplyne obvykle nékolik mésicti. Timto
zpusobem se v dobé nasazeni projektu piedeSlo komplikacim s pretiskem staré
dokumentace, kterd by toho Casu jeSté putovala po vyrobni hale. Tyto listky byly
V papirové formé vlozené v priivodce a obsahovaly predtisténé udaje tykajici se kazdé
konkrétni pracovni operace (napi. o jakou se jedna vyrobni objednavku, vyrobni
zakazku, Cislo operace, Cislo tkonu, na jakém pracovisti a stroji se bude vyrabeét,

ale i jednotlivé ¢asové normy stanovené pro vyrobu).
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Obrazek ¢. 19: Doklad o operaci
Datum: 15-09-09 [08:10] DOKLAD 0 OPERACT Podnik: 880
gxopa POWER finilni podnik (origindl) '
Vr.obj/Zak: 130770020/ZAP401129 Objed. : 2,0000 ks
Polofka  : TP6024550-66+13077 Dodano: 0,0000 ks
Opr | lkon | Prac. Stro] PEipr. &, Kusovy &. Cas obsl. vyrob. cas
60 1025 | OMSOL | 444530 9,000 1,1500 1,1500
vwos (VAR
78 -0 o 130770022 60

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2009

2 ; yxcr r . - o , . . -6
Pracovnik provadéjici operaci oznacil v privodce datum zhotoveni a svou identifikaci’.

Poté na konci privodky vyhledal doklad o operaci, vztahujici se k pravé provedené

vyrobni operaci, a oznacil jej opét datem se svou identifikaci. Takto orazeny listek

(doklad o operaci) vhodil do jedné ze schranek,’ které jsou rozmistény po celé vyrobni

hale. Schranky byly vyzvedavany kazdy den rano a odpoledne a jejich obsah putoval

do oddéleni Rizeni zakazek a planovani. Zde byly vzdy do dvou dn@i viechny tdaje

z papirovych listki ru¢né piepisovany do IS BaaN, do tabulky Vykaz prace

(obrazek ¢. 20).

Obrazek ¢. 20: Vykaz prace

¥ tihra1101s000 : Vykaz prace [User: t_frick] [880]

Rok/tyden
Zamést,
Poradi v tydnu

Typ transakce
Zakizkafobjed.
Zakhzka
Aktivita
Objednévka
Operace

Zaznam Casu
Rozvrh prac. doby
Stav transakce
Datum/éas zahéj.
Datjéas ukon,

2009 39

Z31234 Mori Seiki
8562

[roboi hodey __Ra|

ZAP401129 Poéderady
XMS
fisor7002 »

80 b 0

[
[aviens =]

[Thuserz012 jo0:00

[Thuser2012 joo:00

r
r

Postup
Pracovisté
Popis
Ukon
Stroj

Clovékhod

Skut.strjhod
Ty hod.mzdy
Proc. kompl,

[omsoT )

Soustr. fréz.

|1025  » ostatni
[444530  » Mori Seiki,

(- —
T —
Wb
T

Zdroj: Tabulka tihral1101s000, IS BaaN5, 2012

6 v s . s .

Tato ¢dast postupu je zachovdna i dnes.

7 7 v v , o v v . , , s
Schranky slouZi dnes pro sbér tzv. nouzovych dokladl a ru¢né odpisovanych reklamaci, které jsou
vyuzivany, pokud z jakéhokoliv divodu nelze provedenou vyrobni operaci odvést pres ctecku

¢arového kaodu.



Obecné principy vyrobniho controllingu ve spole¢nosti 42

3.3.1.2 Reklamace

Pokud pracovnik realizoval vyrobni operaci za jiny Cas, nez byla stanovend norma,
ptipsal na doklad o operaci ¢as, o ktery praci provedl rychleji ¢i pomaleji. Dale uvedl
i divod, kvuli kterému vznikl rozdil oproti normé. Tento proces se nazyva reklamace

a pro snadnéjsi pochopeni slouzi obrazek ¢. 21.

Obrazek €. 21: Reklamace normy ¢asu

Pldn — ¢asovd norma
5 EH

Skutecnd doba prdce — varianta 173
4 EH

Skutecnd doba prdce — varianta 2

e
6 EH &
l4

Cas prdce
(v EH)

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

V praxi to ovSem vypadalo tak, Ze pracovnici obvykle reklamovali pouze operace,
na kterych pracovali déle, nez byla stanovena norma. To vSe vznikalo z divodu
co nejvyssi hodnoty koeficientu plnéni norem. Pokud operaci provedli rychleji, nez byla
norma, pak ve vétsing pripadi usetieny ¢as nepiiznavali.

Doklad s pripsanou reklamaci musel potvrdit mistr, ktery svym podpisem stvrzoval
opravnénost reklamace. Pro vizualni odliSeni tohoto dokladu natiskl na listek velké
cervené ,R*. Listky se opét vhazovaly do schranky, nebo je mistr odnesl piimo
do oddéleni Technologie. Vhozené doklady ze schranky opét putovaly do oddéleni
Rizeni a planovani, kde je pracovnici roztiidili. Doklady o operaci, na kterych byla
pfipsana i reklamace, byly rovnou pfedany pracovnikovi do oddéleni Technologie,
ktery jednotlivé reklamacni doklady pfidélil odpovédnému normovaci. Normovac
posoudil z technologického hlediska opravnénost reklamovaného Casu a rozhodl,
zda bude reklamace uznana v plné vysi, jen ¢asteéné, anebo neuznana. Poté piedal
normova¢ papirovy doklad o operaci se svym rozhodnutim zpét kolegovi,
ktery v informacnim systému Agile zalozil novy zaznam o reklamaci. Do systému

se zapisovaly pouze uznané reklamace. Neuznané reklamace se vracely do piihradky
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»planovani* ur¢eného pro mistry. Listek byl pfedan zpét normovaci, ktery v IS Agile
zkontroloval zadané udaje o reklamaci, a cely tento proces potvrzoval vedouci oddéleni
Technologie. Papirové listky putovaly zpét do oddéleni Rizeni zakazek a planovani,
do prihradky ,,Planovani®. Odtud si je mistii vyzvedavali a davali jednotlivé doklady
k nahlédnuti pracovnikovi, ktery o reklamaci zadal. Ten si vedl ru¢né evidenci svého
plnéni, kam si zapsal vyreklamované hodiny. Listek se opét vhazoval do schranky
a az Vv této fazi pracovnik Rizeni zakazek a planovani odepsal do IS BaaN jak odvedené

hodiny dle normy, tak vyreklamované hodiny do IS BaaN.

Cely proces obvykle trval 1 az 2 tydny. Tato velkd ¢asova prodleva méla své nasledky.
Systém nedovoloval zapsat hodiny nasledujicich vyrobnich operaci, pokud nebyla
odvedena predchozi operace té konkrétni vyrobni objednavky. Diisledkem toho chybéla
v IS data, napt. aZ 14 dni provedené prace na dané vyrobni objednavce, coz se zdanlivé
jevilo jako neplnéni stanovenych termind. Pro redlné zjisténi pribéhu vyroby zakazky

nezbyvalo nic jiného nez vyhledat vyrabény vyrobek ve vyrobni hale.

Obrazek €. 22: Kolobéh reklamac¢niho listku
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

Kvili vyse uvedenému problému byl proces pfeménén v postupu jednotlivych kroka
tak, jak uvadi schéma na obrazku ¢. 22. Novy postup spocival v tom, ze se nejprve
v oddéleni Rizeni a planovani odvedly normované hodiny odpracované vyrobni
operace, a az poté putoval doklad o operaci sreklamaci do oddéleni Technologie.

Odstranil se tim problém nemoznosti odvadéni hodin do IS BaaN u nasledujicich
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operaci vyrobni objednavky v pribéhu vytizovani reklamace. Na druhou stranu opadl

tlak na rychlost posouzeni reklamaci, coz zapficinilo delsi dobu vytizeni reklamaci.

Bohuzel ani jeden z postupti nemohl zamezit zamérnému zkreslovani odvadéni prace
délniky. Odevzdané doklady o operaci slouzi jako podklad o vykonu pifimych
zaméstnancl, na némz zavisi vySe vykonové slozky odmény. To byla pro pracovniky
motivace, aby listky fadné¢ odevzdavali. Neodevzdal-li pracovnik listek, chybély
mu hodiny odvedené prace, coz se odrazilo na jeho vyplaté. Pracovnici, jejichZ soucet
odvedenych hodin dle normy, uznanych reklamovanych hodin a nezavinénych prostoju
presahoval ke konci mésice stanoveny meési¢ni fond za stredisko, zadrzovali papirové
doklady o operaci. Vhazovali je do schranky pozd¢ji, az na zacatku nového mésice,
aby byla provedena prace piipocitana do plnéni nasledujiciho mésice. Listky
si schovavali také na dennich sménach, aby je nasledné odevzdali jako praci z noéni
smény, kdy pracovni vykonnost poklesla. Na nékterych pracovistich porusovani
systému dochazelo do takové miry, ze pracovnici zadrzovali listky cely mésic. Ke konci
mésice prepocitali soucet hodin na dokladech o operaci vCetné prostoji i reklamaci
a odevzdali pozadovany pocet hodin na zdklad¢ ¢asového fondu pracoviste. Odevzdané
papirové doklady o operaci se po zapsani dat do 1S BaaN odlozily do papirové krabice
a jejich archivace probihala sporadicky v zavislosti na kapacité krabice, jejiz obsah

se po naplnéni vyhazoval.

Hlavni nevyhody procesu zaloZeném na papirovych listcich byly predevSim tyto:

e Manipulovatelnost dat.

e Velka casova prodleva mezi redlnym provedenim vyrobni operace a zachycenim
vykonané prace v IS BaaN.

e Chybovost pifi ru¢nim zadavani dat do IS BaaN.

e Ztraceni se papirovych listkl v priitbé¢hu procesu.

e Nemoznost sledovat vytizenost jednotlivych stroji.

e Nemoznost sledovat, zda je dodrZovan vyrobni postup.

e Nemoznost sledovat, zda na operaci pracoval i jiny pracovnik nez ten, ktery
vyrobni operaci ukon&il a odevzdaval doklad o operaci.?

e Nemoznost porovnat plosné skute¢nou dobu prace s planovanou normou.

e Naroc¢nost ziskavani dat.

8 |/ . 7 . , , , . vl o . o
Udaj o pracovnikovi, ktery vyrobni operaci dokoncil je zaznamenan pouze v privodce a na dokladu
o operaci. Do IS BaaN se zadavalo jiZ jen pracovisteé.
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3.3.1.3 Prostoje

Spolecnost sledovala a stale sleduje nevyrobni hodiny pomoci tabulky vedené v MS
Excelu, do které maji piistupové heslo mistii. Ti na zakladé podnétu pracovnika zapisuji
prostoj do tabulky. Kazdy zaznam musi obsahovat jméno, kdo prostoj zaznamenal
(obvykle mistr), dale také cislo stfediska, dilnu, pod kterou pracovisté spadd, jméno
pracovnika, ktery prostoj realizuje, casovy udaj odkdy dokdy prostoj probihal. Dale
pak je soucasti zaznamu doba, po kterou prostoj probihal, hlavni, vedlejs$i a pomocny
index prostoje stanoveny dle tabulky prostoji a konkrétniho pracovisté. Tabulka také
obsahuje davod prostoje, ktery je stanoven jednotné na zakladé¢ kombinace indexti
a poznamky, do které se vypisuje konkrétni pficina prostoje. Jeji konkrétni podobu
ve zkracené verzi lze vidét v tabulce &. 6. Ciselnik sledovanych prostojii nalezneme
v ptiloze B. Aby bylo mozné prostoje zohlednit ve vypoctu koeficientu plnéni norem,

musi projit schvalenim na pravidelné schiizce vedoucich vyrobnich provozi. Sledovani

prostojii v této podobé je zachovano i nadale.

Tabulka ¢. 6: Sledovani prostoju

té

—~ | o
— X X o @2 x| g
<Eloa| @ |35|88 8f |3d|3e
Stfedisko °cllsy| £ [v8le= G = Shciieid
’ . . S .
Mistr Dilna Datum Pracovnik |3 § |3 | T |ES|>T = 9 =z 2| ao Poznamka
(cost g els E|l 2 |gc|E < a o b 8 s
(foreman) (workshop) (date) (worker) @ @ 5 =8 9 T o=l - (remark)
center) °o=|129%| B 5%0: ] =5 28
cglee| 2 [T EES 3 & sl NE
= o & ag > 8 ’-g
o
vikendova ztrata
. za tfisménny
Lopatky (Blades Nedostatek prace Y

2 LMAML |provoz - ztrata
za 31.12.

Mistr €. 1 331107 27.12.2011 | obsluha stroje | 6,00 | 6,00 | 22,00 B 11

machining shop) (Lack of work)

Tézka obrobna Porucha, Gdrzba porucha

Mistr €. 2 331215 (Heavy 27.12.2011 | Pracovnik €. 1 | 18,00 | 22,00 | 3,50 B 1 stroje (Failure, 3 OHVO03 |senzoru vyjezdu
machining shop) maintenance) kabiny

Mistrs.5 | 331001 |OPAWY(BIAAES | o)1) 5011 | Prazovnke.s | 14 | 02 |250| A | @ Rekualifikace OKNCz [Faucent=nizst

machining shop) (Retraining) vykon

Tezké obrobna Odborné $koleni
Mistr €. 3 331215 (Heavy 28.12.2011 | Pracovnik ¢.3 | 15,30 | 16,00 | 0,50 A P OHVO03 [Skoleni na Dino

machining shop) (Training)
Neobsazena
Tézka obrobna kapacita - jen u R D nelze
Mistr €. 4 331200 (Heavy 28.12.2011 | obsluha stroje | 18,00 | 6,00 (11,00 | B 12 |stroju s nastavenou 1 OSVN1 nahradit
machining shop) strojni kapacitou
(Unused capacity)
Nakup - rozméry oprava DR -
Tézka obrobna materialu, jakost, Mochov NT
Mistr €. 3 331215 (Heavy 29.12.2011 | Pracovnk¢.7 | 6,25 | 7,40 | 1,25 B 7 apod.(Purchase - 5 OHNCS8 [V.O. 005000068
machining shop) material dimension / zap 401195 /
quality) \W002818
Lopatky
S (Blades Pracovnik €. 8, Projekt SFI .
Mistr .6 | 331302 machining 29.12.2011 11,12, 14 10,45(11,30| 3,00 | B 14 (Project SFI) 2 |MZAML1 [schuzka SFI
shop)

Zdroj: Prostoje.xls - Interni materialy Skoda Power, s.r.0, 2011
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3.4 Soucasny pristup ¢innosti controllingu ve vyrobé

Cinnost vyrobniho controllingu ve spolecnosti patii organizaéné pod financéni usek

a je vykonavana odborem Controlling. Na obrazku ¢. 23 je nakreslena organizacni

struktura Gseku Finance ve spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., ktery je fizen finanénim

feditelem. Reditel je odpovédny za zajisténi Ginnosti Gseku a k dispozici ma vlastni

asistentku. Cely finan¢ni usek tvofi odbor Ucetnictvi, Dani, Informacéni technologie,

Financ¢ni analyzy, Sdilené sluzby a Controlling. Pro oblast controllingu, tcetnictvi, dani

a finan¢nich analyz ma financni feditel svého zastupce.

Obrazek €. 23: Organigram finanéniho useku spolecnosti

Financnireditel

l Asistentka I

I I |

Zastupce Informacni Sdilené slush
financniho reditele technologie v

|
[ ] ] !
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analyzy
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% Investice a udrzba ]
% Opravy ]
—[ Rezijnisluzby ]

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé internich materiali spol. Skoda Power, s.1.0., 2012

Mezi ¢innosti odboru Controlling patfi:

tvorba a planovani rozpoctu,

mé&sicni vedeni Uctu a financni analyza Doosan Power Systems,

rozpoctovani a planovani nakladovych stfedisek, hodinovd sazba piimych
nakladovych stiedisek, rezijni naklady, absorpce, metodiky vypoctu,

vyrobni controlling - denni, mési¢ni zpravy, rozpocet, vyrobni kapacity,
ucinnosti, provadéni on-line monitorovani a podavani zprav (Carovy kod),
agenda dlouhodobych kontraktd,

plénovani investi¢nich vydaji, jejich ekonomické analyzy, vypoclty Cisté
soucasné hodnoty a vnitiniho vynosového procenta,

fizeni auditu podle IFRS, spoluprace na statutarnim auditu,
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e fizeni investi¢nich dafiovych pobidek,
e controlling Skoda Power Private Ltd.’,
e fizeni ro¢ni inventury nedokonéené vyroby,

e tvorba nepiimého Cash flow.

Se stale vyspélejsi moderni technikou je mozné jednoduse, kvalitn€¢ a rychle ziskavat
nepfeberné mnozstvi dat, jejichz analyzou lze odhalit nedostatky a rezervy v ¢innosti
podniku. Pro spolec¢nost se oteviela pomyslna brana informaci se zavedenim odvadéni
prace prostiednictvim ¢arového kodu. Implementaci tohoto procesu a jeho piinosy

pro spolecnost se zabyvaji nasledujici kapitoly.

3.4.1 Popis ieSeni projektu

Spolec¢nost v roce 2008 rozhodla o investici nasazeni ¢arového kodu k odvéadéni prace
do IS BaaN5. Jako dodavatel pro tento projekt byla vybrana brnénska spole¢nost
Gemma Systems, s.r.o. a prvni navrhy feSeni se zacaly projednavat jiz koncem roku

2008.

Zéakladni pozadavek spolecnosti Skoda Power, s.r.0. znél, vytvofit proces odvadéni
prace aukoncovani jednotlivych operaci vyrobni objednavky prosttednictvim
pokrocilého sbéru dat — tzv. ADC (Advanced Data Collection), za pomoci technologie
c¢arového kodu. Cilem bylo vytvofit co nejjednodussi systém tak, aby pracovnici
vyrobnich provozl zvladali obsluhu koncovych odvadécich stanic ADC bez problémil,
za velmi kratky Cas a také aby byl systém co nejvice odolny vii¢i chybam lidského
faktoru. DalSim zékladnim znakem bylo sledovani odvadéni prace na zaméstnance,
ale i nevyrobni Casy, tj. ztratové Casy a prostoje. Spole¢nost pozadovala u kazdého
zdznamu moznost sledovani skute¢ného i normovaného €asu vyroby, ptipadné prostoje
za pomoci udaji o zahajeni, ukonceni a preruseni operace ¢i prostoje. Dale pak udaje
o0 identifikaci operace, stroji a pracovisti tak, aby v pfipad¢ potieby byla na ziklade
pfistupovych prav mozna ruc¢ni korekce. Mezi pozadavky bylo napi. i datové ulozeni
informaci pro moZnost tvorby vystupt pro controlling, kontrolni funkce pro kontrolu

vstupnich dat na urovni koncové stanice ADC a feSeni ptipadnych chybovych stav.

V zavislosti na pozadavcich spole¢nosti Skoda Power, s.r.0. jako zadavatele a analyze

dodavatele bylo navrzeno feSeni typu ,,Direct Off-line* reprezentujici on-line sbér dat

° Skoda Power Private Ltd. je dcefina spole&nost se sidlem v indii.
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s davkovym pienosem do ERP systému s kratkou periodou pienosu. Podstata feSeni
spoCiva v tom, ze se pii naéteni ¢arového kodu informace v IS BaaN ihned v dany
okamzik nezaktualizuji. Cely proces ilustruje obrazek ¢. 24, vSe zalind nactenim
¢arového kodu snimacem, kdy aplikacni software koncové stanice, datovy
a komunikaéni server ADC — Pro Baze OV zajistuje vlastni sbér dat v realném case.
Aplikace uklada data do paméti stanice a na datovy a komunikaéni server ADC. Odtud
se data v patnactiminutovych periodach pienaseji do IS BaaN5. Soucasti procesu jsou
také kontrolni funkce a nastroje pro feseni piipadnych chybovych stavii. Vyhodami
tohoto feseni je napi. zachovani funkénosti systému pti vypadku nebo udrzbé IS BaaN,
moznost ukladani dat na PC koncové odvadéci stanice pii problémech s konektivitou

koncovych stanic ADC a lokalni sité nebo servert a dalsi.

8v 8y

o | QW
ai_ 88

N
ERP Baan5 ProBazeOV

Zdroj: Uvodni projekt, Gemma Systems, s.r.0., 2009

Obrazek ¢&. 24: Systém Direct Off-line

IT Intranet % =
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V rdmci feSeni projektu byly zavedeny dva druhy systému odvadéni prace pres ¢arovy
kod. Prvnim je plny provoz odvadéni prace, kdy je evidovan zacatek, preruseni
a ukonceni vyrobni aktivity, popfipad¢ prostoje. Druhym systémem je jednodussi sbér
dat - pracovnik prostiednictvim c¢arového kodu zadd pouze zaznam v dobg,

kdy kompletné ukon¢i praci na dané operaci.

3.4.2 Plny provoz odvadéni prace pres ¢arovy kod

Pracovnik pfi zahajeni prace ¢i prostoje odvadi ptes koncovou odvadéci stanici ADC
pomoci c¢arového kodu informaci, Ze zahajuje cinnost. Tzn. vzdy po pfichodu

na pracovisté a predani smény nebo po ukonceni piedchozi ¢innosti pracovnik zahajuje
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prostiednictvim ¢arového kodu konkrétni vyrobni operaci. V piipadé, ze se v prub&hu
prace vyskytne néjaka piekazka (napf. porucha, udrzba, $koleni...), nebo pracovnikovi
kon¢i pracovni doba a odchazi domu, operaci (nebo prostoj), nakteré dosud realné
pracoval, prostfednictvim carového kodu pierusi. Pouze v piipad€, Zze je prace
na vyrobni operaci provedena jiz kompletné, nacte pracovnik ukonceni operace. Ma-li
pracovnik nacten zahajeny prostoj a piekazky pro vykonavani prace jiz pominuly,
pak v tu chvili na¢ita ukonceni prostoje. Pracovnik ma povinnost vznik prostoje oznamit
mistrovi, ktery informace o prostoji zapiSe ru¢né do tabulky v aplikaci MS Excel.
Do informac¢niho systému BaaN se prostiednictvim ¢arového kodu dostavaji realné casy
o zahdjeni, pferuseni a ukonceni prace ¢i prostoje. Porovnanim Casi lze sledovat dobu
prace, pracovni vykon, dobu prostojii nebo porovnavat planovany cas pro vykonani
operace stanoveny normou se skute¢nou dobou vyroby. Konkrétni moznou podobu

procesu odvadéni prace, ktera byla pferusena prostojem, ilustruje schéma obrazku ¢. 25.

Obrazek €. 25: Schéma procesu v plném provozu odvadéni prace pres ¢arovy kéd

S preruSenim operace prostojem

stanice A0C: |||/ I
»Zahajit operaci ZAHANT )
Y )
Zahajeni prace na vyrobni g
operaci =
M )
v -
( N\ [ )
stanice ADC: [|[[[[HIII[ Il -~~~ stanice aoc: [I{{fHIII I
k,,Prerusut operaci PRERUSIT »Zahdjit prostoj ZAHAIIT )
v N
Doba realizace prostoje X
v - .
stanice ADC: [|[[[[[I[[[I[ll ~_stanice aoc: [||{FHII| NI
,Ukoncit prostoj“ UKONCIT »Zahdjit operaci” ZAHANT )\
v
Pokracovani v praci na dané 3 )
vyrobni operaci - )
v )
Prace je kompletné hotova - ”H“H |I| H|I||I||
L Stanice ADC: ,,Ukoncit operaci“ UKONCIT )
ISBaaN

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012
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3.4.3 Castecny provoz odvadéni prace pres ¢arovy kod

Pracovisté, na nichz je zaveden pouze ¢asteCny provoz odvadéni prace pres carovy kod,
vyrobni operace pies ¢arovy kod pouze ukoncuji. Tento proces ukazuje obrazek ¢. 26.
Zamgéstnanec pracuje na operaci, piipadné realizuje prostoj. V dobé, kdy kompletné
vykond pozadovany tukon vyrobni operace, odchazi k odvadéci stanici a nacita
prostiednictvim ¢arového kédu ukonceni operace. U takto odvedenych operaci dochazi
pouze k dorovnani do normy — do IS BaaN se nactou udaje o planovaném c¢asu vyroby
V hodnoté stanovené normy, déle pak kdo, kdy a na jakém stroji operaci provedl. Nelze
vSak jiz zjistit, jak dlouhou dobu vyrobni operace realné pracovnikovi trvala.
TudiZ nelze porovnat realny ¢as vyroby straveny na dané operaci s hormou, jak to lze
U plného provozu odvadéni prace pies ¢arovy kod. V IS BaaN pak také nenalezneme
informace o tom, zda na operaci pracoval i1 jiny pracovnik nez ten, ktery operaci
ukon¢il. Smyslem tohoto procesu je automatizace zdznamu o vykonané praci
v IS BaaN. To je dulezité predevSim pro sledovani pribéhu vyroby celé zakazky,

hodnoceni vykonu pfimych vyrobnich zaméstnancti a pro dalsi planovani vyroby.

Obrazek ¢. 26: Schéma procesu v ¢asteéném provozu odvadéni prace pies ¢arovy kod

( )
6:00 Zacatek prace na vyrobni “

7777777777777777 operaci ‘,
v

's N
7:30-8:00 Doba realizace prostoje ' L ]
\ — £ .

v

4 . L . i s \
Pok d b
" robni operaci A
| — J
) )
- 10:00 Prace je kompletné hotova - ”H“H I ||I||I||

L Stanice ADC: ,Ukon¢it operaci“ UKONCIT )
( ¢ )

Redlny Cas: IS BaaN: Dorovnani do normy (NOR)

— Odepisi se hodiny ve vysi nastavené normy (napf. 3 hod)
J

* prace: 3,5 hod
* prostoj: 0,5 hod

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

Vyse zminéna koncova odvadéci stanice carového kdédu mize mit mnoho vizudlnich
podob. Spole€nost dala pfednost ekonomickému fteSeni pred drahym primyslovym
displayem (viz obrazek ¢. 27). Jak je vidét z obrazku ¢. 28, koncova odvadéci stanice

ADC ve Skoda Power, s.r.0. je bézné PC, umisténé¢ v ochranné kovové skiini
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S pfipojenym snimacem ¢arového kédu. Na skiini jsou pfilepené zakladni ¢arové kody
jako napi. ,,ZAHAJIT, ,,UKONCIT*, ,,PRERUSIT*, ,, ANO*, , NE*, , REKLAMACE*.
Dalsi potfebné carové kody napt. prostoji nebo strojii jsou spolecné s dilezitymi

informacemi zalozeny v deskach, pfipevnénych na odvadéci stanici.

Obrazek ¢. 27: Pramyslovy display

Zdroj: Uvodni projekt, Gemma Systems, s.r.o., 2009

Obrazek €. 28: Koncova odvadéci stanice ¢arového kodu

Zdroj: Interni materialy Skoda Power, s.r.o., 2012

3.4.4 Obsluha stacionarni odvadéci stanice ADC

Pracovnici vyrobnich provozi ve spole¢nosti Skoda Power, S.r.0. maji obvykle odborné
nebo stiedni vzd€lani a vysSi vékovy primér. Na zaklad€ riznych prazkuma
je dokazano, zetato skupina je Vv obsluze uzivatelského prostiedi pocitact spise
podprimérna. Obsluha stacionarni odvadéci stanice je vSak velmi jednoducha
a intuitivni, proto po proskoleni tuto ¢innost zvlada kazdy zaméstnanec vyroby.

Pro ptipad nouze je ukazdé odvadéci stanice pfilozen navod k obsluze, ktery
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je pro vytvoreni realné predstavy o procesu i soucasti piilohy C. Cely proces odvadéni
prace pomoci ¢arového kodu probiha nasledovné: pracovnik piijde k nejblizsi odvadéci
stanici ADC, kterych je po celé¢ vyrobni hale rozmisténo celkem 32. Po sejmuti kodu
pracovnika ze své osobni karty se pfihlasi do systému a zobrazi se dialogové okno, které
je vyobrazeno na obrazku &. 29. Poté sejme kod svého pracovists’®, ktery ma taktéz
nasvé osobni karté. Dale naskenuje z privodky kod vyrobni operace a z odvadéci
stanice kod akce, zda chce operaci zahdjit, pferusit nebo ukoncit. Nasledné zédznam
ulozi a opétovnym naétenim svého kddu pracovnika se ze systému odhlasi. Do 15 minut

je tento zaznam pienesen do IS BaaN.

Obrazek €. 29: Postup odvadéni prace prostirednictvim ¢arového kédu

1. Sejmutim ¢arového kodu 123445 Liechti Turbomill

sl [ 1 JARVAF

doplni identifikacni ¢islo
ajméno pracovnika. Novaéek Frantizek 448781

3. | Sejmutim c¢arového kédu |
z privodky se nacte cislo ‘ /

vyrobni operace spojené s
Cislem vyrobni objednavky. Famistnanes 123445 M

Frantifel Movafek
Strog f pracowdte: 448781

148020009 60 strog 1025

pracovisté 094122

Operace { Prosto 143020009 60
Alcce: zahijeno | 15022012 11:16

|H H” “ ‘ ‘“" ||| ULOZIT? ANO NE

Zdroj: Vlastni zpracovani internich materiali spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

ZAHAJIT

Pod vySe uvedenym dialogovym oknem se zobrazi informativni tabulka s aktivnimi
zaznamy pracovnika (obrazek ¢. 30). Aktivni zdznamy predstavuji veskeré zahajené
nebo preruSené vyrobni operace a prostoje. Neni-li si pracovnik jisty, zda spravné
provedl transakci, mize se pfihlasit do systému nactenim svého koédu pracovnika
a v této tabulce odhalit, zda ma operaci nebo prostoj pieruSen ¢i zahdjen. Pokud operaci
nebo prostoj pracovnik ukoncil, zaznam tykajici se dané operace v tabulce zmizi.

U caste¢ného provozu, kdy se operace pouze ukoncuji je tato tabulka bezpredmétna.

10 . , v v s vy v . p iy v vz P o .
Je-li pracovnik prerazen na jiné pracovisté, vyhledd kéd pracovisté v seznamu ¢arovych kéda, ktery
je umistén na odvadéci stanici.
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Obrazek €. 30: Informativni tabulka aktivnich zaznamu

Operace/Prostoj| EIGNER | Stroj |Pracovi§té| Stav | Datum a ¢as | Zamgst.
14802000960 : i 448781 : LLIT2 : zahajeno :15.2.201211:16: 1234445
N 10 i 448781 : LLIT2 . preruseno :15.2.201211:16 : 1234445

Zdroj: Vlastni zpracovani internich materiald spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

3.4.5 Etapy projektu

Spole¢nost v ramci zadani projektu pozadovala mnozstvi customizacnich tUprav,
proto bylo nasazeni ¢arového kodu k odvadéni prace rozdéleno do tii etap. Prvni etapa
se tykala samotného =zavedeni tohoto procesu. V druhé etapé se nastavovalo
automatické odecitani prestavek stroje, kdyz pracovnik Cerpa zdkonné pilhodinové
prestavky. Také se upravovala jedna z kontrolnich funkci. Druhé faze se jeSté vénovala
feSeni odvadéni prace u operaci pfedbéznych technologickych postupi, které jsou
tistény mimo IS BaaN, tudiz bez carového kodu. Treti etapa projektu implementovala

do systému zadavani pozadavku reklamace a jeho vyfizovani.

3.4.5.1 Prvni etapa

Prvni etapa se tykala samotného odvadéni prace, které bylo rozbéhnuto od brezna 2010
na pilotnich pracovistich, a od dubna 2010 odvéadéla praci vSechna pracovisté. V této
etap¢ byl zaveden pouze CasteCny provoz odvadeéni prace pies carovy kod — provedené
vyrobni operace se prostfednictvim ¢arového kodu pouze ukoncuji. Vyjimkou bylo
pracovisSté stroje Liechti Turbomill, na kterém byl zaveden jizZ od zacatku plny provoz
odvadéni prace, véetn€ nevyrobnich Cast. V této fazi jsou reklamace norem vytizovany

zatim jako doposud, prostfednictvim ru¢né vypisovaného papirového listku.

V prvni etapé se také vytvarel model vystupii dat pro reporting. Data se stahuji
do kontingen¢nich tabulek v MS Excel, které lze filtrovat z mnoha pohledd, napf. ¢asu,
dle stroje, zaméstnance, stfediska, VO, atd. Obrazek ¢. 31 naznacuje cestu od ziskani
informace az po zdznam v kontingen¢ni tabulce. VSe za¢ind nactenim ¢arového kodu
prostfednictvim odvadéci stanice ADC. Aplikacni software koncové stanice uklada
ziskana data do své paméti a na datovy a komunikacni server ADC — Pro Baze OV.
Odtud se data v patnactiminutovych periodach ptenaseji do IS BaaN5, ktery je zdrojem
informaci pro databaze v MS Access a Crystal Reports. S témito aplikacemi jsou

nasledné propojeny kontingenc¢ni tabulky vytvoiené v MS Excel.
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Obrazek €. 31: Cesta toku informaci

e A
oavadeci stanice aoc ||| [
UKONCIT
. l/ J
e A
Server Pro Baze OV
\ y,
{ N\
ISBaaN B dlcIIN
\ J

/\\

4 )
Crystal R o MS A % (
rysta eports cryatal reports ccess V
L J

MS Excel
* Vystupy z pohledu ¢asu (den, tyden, mésic, rok, ...)
*Vystupy z pohledu zaméstnance
*Vystupy z pohledu stroje, stfediska, celé vyroby
*Vystupy z pohledu zakazky, VO, ... ’

ﬂf(;

—

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

3.4.5.2 Druha etapa

Software obsahuje fadu kontrolnich funkci pro kontrolu zaddvanych vstupnich dat.
V pribéhu prvni etapy byl zjiStén vysoky pocet piipadli, kdy byla generovana chyba
¢. 2001 — neplatny stav operace. Tato chyba vznika za situace, ze pracovnik ukonci
vyrobni operaci, ktera jiz byla predtim nékym ukoncena. V systému by se tim padem
zpracovaly dva zaznamy o ukonceni jedné operace, proto druhy zaznam automaticky
skon¢i v chybé, kterou je nutno zpracovat nebo jeji zdznam vymazat. Jednoduchou
analyzou byla zjiSténa pfi¢ina mnoZstvi generovanych chyb. V drtivé vétSiné operaci
duplicitné ukoncil stejny pracovnik, aby mél jistotu, Ze transakci o ukonceni operace
skute¢né provedl. Redenim této situace byl pozadavek zmény algoritmu této chyby tak,
ze se bude generovat pouze za podminek, kdy se bude jednat o duplicitni ukonceni
operace jinym pracovnikem nebo na jiném stroji. Zaroven byla nastavena upozoriujici

'65

hlaska: ,,Pozor, operace jiz byla ukoncena!* Tato iprava byla provedena v ramci druhé

etapy a vysledkem bylo vyrazné sniZzeni poctu chyb ¢. 2001.
Dal$im feSenym problémem druhé etapy bylo odvadéni prace u operaci predbéznych
technologickych postupti, které jsou tistény mimo IS BaaN, tudiz bez ¢arového kodu.

Tyto podklady vznikaji naptiklad v pfipadé ndhlé zmény v postupu. Pokud pracovnik
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nema k dispozici privodku s ¢arovym kddem, nacte pii odvadéni prace misto kodu
vyrobni operace kod ¢. 410 — Prace bez TPV (prace bez technologickych podkladi),
ktery je zahrnut mezi ztraty, ve skute¢nosti vSak ztratou neni. Cilem bylo snizit pocet
hodin pod timto kodem, proto se externi doklady, které jsou tisténé mimo IS BaaN
zacCaly opatfovat kodem vyrobni objednavky a operace. Neni-li ¢islo vyrobni
objednavky doposud znamo, ¢arovy kod obsahuje unikétni kod ID postupu a operace,

poté dochazi v IS BaaN ke sparovani s jiz znamou vyrobni objednavkou.

Tietim stéZejnim bodem druhé etapy bylo automatické odecitani prestavek u stroje
v dobé, kdy pracovnik ¢erpa ptilhodinovou zakonnou piestavku. Pracovnik tak nemusi
prostiednictvim ¢arového kodu prerusit ¢innost, kdyz odchéazi na pauzu, a nasledné
po ptichodu opét aktivitu zahajovat. Timto zplsobem se eliminuje chybovost
v odvédéni prace zpisobena lidskym faktorem. Rozvrh pracovni doby byl v§ak doposud
definovan pouze u zaméstnanci. Vzhledem k tomu, Ze pracovist¢ maji Cerpani
zakonnych pfestdvek nastavena Vriznou dobu a pracovnici mohou byt ze svého
kmenového pracovisté ,,pijcovani“ na jiné, bylo nutné definovat novy rozvrh pracovni
doby natrovni pracovisté (stroje). Obrazek ¢. 32 zobrazuje rozvrh pracovni doby
pro stroj Vv nepietrzitém provozu, ten je nutné definovat pro kazdy den zvlast. Stroj
pracuje vzdy od 00:00 do 1:30, nésleduje pracovni pauza od 1:30 do 2:00, poté je opét
v provozu od 2:00 do 10:00 atd. Odvede-li pracovnik ptes ¢arovy kod zahajeni operace
v 1:00 hod aukonceni v 3:00 hodin, kdy tento Casovy usek zahrnuje ptlhodinovou
prestavku (1:30 - 2:00 hod.), pak se do 1S BaaN odvede 1,5 hod prace.

Obrazek €. 32: IS BaaN — Rozvrh pracovni doby

T tihra1120m000 : Pracovni doba [User: t_bruhj] [880]

Soubor Upravy Mahled Skupina Workflow Nastroje Window MNépovéda
W& © M4 M EEE R k?
Rozvrh prac. doby 401 MepretrZity po 12 hodindch

Den J J

Por. Ifas zahaj Ifas ukon |T',r hod.mzdy |Popis I ﬂ
] 1 00:00 01:30 NP Normalni pracovni sména
| Z 02:00 10:00 MNP Mormalni pracovni sména
T 3hmao 14:00 NP Normélni pracovni sména
| 4 14:30 2z:00 NP Mormélni pracovni sména
T | 52230 2400 WP Normalni pracovni sména

Zdroj: Tabulka tihral1120m000, ERP IS BaaN 5 spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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3.4.5.3 Treti etapa

Tteti faze nasazeni Carového kodu k odvadéni prace probihala v pribehu roku 2011
aveénovala se vyhradné problematice vyfizeni reklamace norem. Reklamacim

je podrobné vénovana podkapitola 3.4.6.4 Reklamace normy casu.

3.4.6 Sledovani primych i nepfimych hodin ve vyrobnim provozu v soucasnosti

V soucasné dobé funguje odvadéni prace pies carovy kod v plném provozu
(tj. zahajovani, pferuseni, ukonceni operace nebo prostoje, véetné reklamace operaci)
pouze na tfech strojich. Pilotnim strojem, na kterém byl tento proces zahdjen v bieznu
2010 je Liechti Turbomill. V kvétnu 2011 byl zaveden plny provoz na soustruhu
SUI315 a také na horizontce HCW3, ktera byla do tohoto procesu zaclenéna v pocatecni
fazi zejména kvuli nerealné vysokému plnéni norem. Na ostatnich pracovistich funguje
¢asteCny provoz odvadeéni prace pres carovy kod, tj. pouhé ukonCovani operaci.

Moznost reklamovat ¢asovou normu pies ¢arovy kod funguje v celé dilné.

3.4.6.1 Odvadéni prace prostirednictvim stanice ADC

StéZejnimi daji pro spolecnost je odvadéni hodin prace. V ptedchozich kapitolach
byl nastinén postup obsluhy stacionarni odvadéci stanice ADC a nasledna cesta
zaznamu od ¢teCky ¢arového kodu pres 1S BaaN az do reportu. Hodiny prace provedené
na pracovistich s ¢astecnym provozem odvadéni prace se do IS BaaN importuji

pod piiznakem NOR, u pracovist’ s plnym provozem pod ptiznakem ADC.

Pii odvadéni vyrobnich operaci prostfednictvim carového kodu na koncové stanici ADC
se zadavaji nasledujici udaje:

e Pracovnik — ten, kdo provadi danou akci, nacte ¢arovy kod, ktery méa umistény
na své karté zamé&stnance.

e Stroj a pracovi$té — pracovnik snimd carovy kod stroje, na kterém operaci
vykonavé/vykonal. Koéd svého pracovisté opét najde na své osobni karté,
ptipadné jej mize vyhledat v seznamu, umisténém na odvadéci stanici ADC.
Po nacteni stroje se automaticky doplituje udaj o pracovisti.

e Vyrobni objednavka a vyrobni operace — tyto dva udaje jsou zaSifrovany

do jednoho kodu, ktery najdeme vzdy v privodce u kazdé vyrobni operace.
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e Akce — specifikuje ¢innost, kterou pracovnik provadi — jedna se 0 zahjeni,
preruseni nebo ukonceni operace. Potiebny koéd je nalepen pfimo na ochranné
skiini stanice.

e Datum, ¢as — tato data jsou pro sledovani dulezitym faktorem a doplnuji se vzdy

automaticky.

3.4.6.2 Prostoje u pracovist’ s plnym provozem odvadéni prace pies ¢arovy kod

Prostoje neboli ztratovy ¢as znamenaji pro spole¢nost jedno jediné, a to ztraty. Je proto
dalezité sledovat jejich pficinu a eliminovat je. V soucasnosti spolecnost sleduje
prostoje dvéma zptsoby. Pomoci ruéniho zapisu do tabulky v MS Excel, jak bylo
popsano v kapitole 3.3.1.3 Prostoje. U pracovist’ s plnym provozem odvadéni prace jsou
prostoje sledovany 1 ptes carovy kod. Stary proces sledovani ruéné zapsanych prostoji
je vsak stale zachovan, protoze sledovani prostoju prostiednictvim ¢arového kodu neni
komplexni. Ztratovy Cas se odvadi na pracovnika, ktery v redlném cCase zahajuje,
preruSuje nebo ukoncuje prostoj. V souCasném nastaveni procesu je problémem
sledovat prostoje souvisejici s neobsazenou kapacitou stroje, kdy je pracovnik
napft. U lékate, je nemocny, na dovolené apod. Pracovnik je tudiz v dob¢ prostoje mimo
své pracoviSté a nemd moznost naCist zaCatek a konec prostoje. Prostfednictvim
carového kodu se tak vsoucasné dob€ sleduji pouze prostoje, které vznikaji
V pfitomnosti pracovnika, napt. porucha stroje, projekt SFI, udrzba, nedostatek prace,
atd. Prostoje se sleduji v uzsi struktufe nez ruéné zapisované prostoje, obsahuji pouze
hlavni a pomocny index, celkem 20 riznych typt prostoji. Ciselnik moznych piigin

sledovanych prostoji obsahuje ptiloha D.

Postup pfi zaddvani prostoje sejmutim carového kodu je identicky jako pii odvadeni
prace vyjma atributu vyrobni operace, ktery se v ptipadé prostoje nenacitd. Pro evidenci
nevyrobnich ¢ast pfes koncovou odvadéci stanici ADC se nacitaji udaje o:
e Pracovnikovi.
e Stroji, na kterém je evidovan ztratovy cas. (Obvykle jde o stroj, na kterém
je pracovnik evidovan).
e Ukonu, tj. divod ztratového ¢asu. Seznam moznych prostojii je opét k nalezeni
u koncové stanice.
e Akci, kterd specifikuje ¢innost, kterou pracovnik provadi — jedna se o zahdjeni,

preruseni nebo ukonceni prostoje.
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3.4.6.3 Dorovnani do normy

Dorovnani do normy, v IS BaaN oznacované jako NOR, probihd pouze v ptipadé,
kdy pracovnik pfes odvadéci stanici ADC provede ukonéeni vyrobni operace. Tento
proces se provadi u kazdé vyrobni operace, kterd se ve vyrobé provede,
vzdy po kompletnim zhotoveni celé vyrobni operace. Vzhledem k tomu, ze odvadéni
prace probihd ve vyrobé dvéma riznymi zpiisoby, tak i vypocet hodin dorovnanych

do normy je odlisny.

Dorovnani do normy pri ¢astecném provozu odvadéni prace pies ¢arovy kod

Vyrobni operace, které jsou zhotoveny na pracovistich zahrnutych do ¢aste¢ného
provozu odvadéni prace pres carovy kod, se pres carovy kod pouze ukoncuji.
Do IS BaaN se tedy nenacita informace o zahajeni ¢i pteruSeni vyrobni operace.
V systému vystupuje pouze zaznam o datu a Case, kdy byla operace zhotovena, a také
informace o pracovisti a pracovnikovi, ktery operaci ukoncil. Nelze tak dopocitat realny
¢as vyroby a do IS BaaN se odvadi hodiny tzv. dorovnanim do normy (NOR) ve vysi
hodin stanovenych planovanou normou. Jak je vidét z obrazku ¢. 33, trva-li zhotovit
pracovnikovi danou operaci jakykoliv ¢as, do IS BaaN se po ukonceni operace odvede

vzdy pocet hodin ve vysi normy.

Obrazek €. 33: Dorovnani do normy v ramci ¢aste¢ného provozu odvadéni prace

Opr. Ukon Prac. Popis (konu Stroj Predal/Pfevzal
Pip.&. Doba cyklu/Osob Celk.cas[h] ZH Dat.zah&jeni Dat.ukonceni Poznamka
187 9501 RONTR Technickd kontrola 098630

300 0,00/1 | 5,0000 IN 04-04-11 08:30 04-04-11 19:15

005800004 187
Pldn — c’asovgfrorma
5 EH
NOR: +5 EH

Skutecnost — varianta 1 "
Prace na operaci trvala 4 EH X

NOR: +5 EH

Skutecnost — varianta 2
Prace na operaci trvala 6 EH

NOR: +5 EH

Skutecnost — varianta 3
Prace na operaci trvala 5 EH

0 1 2 3

Cas prdce
(v EH)

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé internich materiald spol. Skoda Power, s.r.0. 2012
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Obrazek €. 34 priiblizuje proces dorovnani do normy u konkrétni operace, ktera byla
uskute¢néna pracovniky kontroly, kteti odvadéji praci v rdmci ¢astecného provozu —
tzn. ze provedenou operaci prostiednictvim koncové odvadéci stanice ADC pouze
ukonci. Jak bylo popsano vyse a je vidét i1 z tabulky vystupu IS BaaN, u této operace

dojde pouze k dorovnani do normy, a to ve vysi stanovené normy ¢asu.

Obrazek €. 34: Konkrétni priklad dorovnani do normy - ¢asteény provoz

Privodka
opr. Ukon Prac. Popis tkonu Stroj Predal/Pfevzal
PEip.&. Doba cyklu/Osob Celk.céas[h] ZH Dat.zahdjeni Dat.ukonéeni Poznamka
187 9501 RONTR Technicka kontrola 098630
300 0,00/1 5,0000 | N 04-04-11 08:30 04-04-11 19:15
783256 005800004 187
05-
5-06-2013
Vystup z ERP Baan 5 — Tabulka til‘%’a1403m000
Rok-Td-Dn|Zam. | am. |Okon]  Pra |stroj | poéet hodin |Typ |Proc. | patum
| | | cow | | —- _Imzdylkomp'l. | trans.
| | | | | | <. stroj| | |
Operace 1 187 Technickd kortrola
2011-10-Po| 232800 | TECHNICKA KOWTROLA | 9501 |KONTR | 098630| 5, 0000] 100,00 07-03-11
celkem pro operaci 187 5,0000“‘/ 5, 0000%
v Plan — ¢asovd norma Norma5s EH
vl 5 EH
f ‘, 7 Skutecnd doba prdce
o l/ NOR: +5EH
| L L L L
T T T T T < ”
0 1 2 3 4 6 Cas prdce

(v EH)

Zdroj: Vlastni zpracovani na zaklad¢ internich materialti spol. Skoda Power, s.r.0., 2012

Dorovnani do normy pfi plném provozu odvadéni prace pres ¢arovy kéd

Pti plném provozu odvadéni prace pies ¢arovy kod dochazi k dorovnani do normy
porovnanim skute¢né¢ odvedenych hodin prostfednictvim carového kodu (ADC)
acasové normy, jez je stanovend normovacem V privodce. Naznafeni vypoctu

dorovnani do normy zahrnuje obrazek €. 35.

Varianta 1 znazornuje situaci, kdy pracovnik vykonal danou operaci za 4 EH, pfi¢emZ
planovana norma byla stanovena ve vysi 5 EH. Pracovnik tedy zhotovil operaci o 1 EH
rychleji, nez je stanovena vySe normy. V IS BaaN se proto provede kladné dorovnani

do normy ve vysi 1 EH a pracovnik ma povinnost ,,vratit tuto 1 EH prostfednictvim
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reklamace. V t€¢ se udava, co bylo divodem rychleji provedené prace. Pracovnik
ale nema k dispozici piesné vystupy z IS. Disponuje pouze vlastni evidenci prace,
na zakladé¢ které se rozhoduje, zda operaci provedl rychleji nebo pomaleji oproti
stanovenému casu normy. Neékteré operace trvaji az 150 EH, vyrobni operaci
pak provadi nezavisle na sobé vice délnikii a vyhodnotit celkovou dobu prace

je nasledné obtiznéjsi.

Obrazek €. 35: Dorovnani do normy v ramci plného provozu odvadéni prace

Opr. Ukon Prac. Popis Gkonu Stroj Predal/Pfevzal
P¥ip.&. Doba cyklu/Osob Celk.¢as[h] ZH Dat.zahajeni Dat.ukondeni Pozndmka

110000151 120

120 1028 OSVN1l vliv metodiky RA 341671
300 0,00/1 5,000 N 04-05-11 8:30 04-05-11 13:30

Plén — éasovgﬁorma
5 EH

NOR: +1 EH

Skutecnost — varianta 1
ADC =4 EH

Skuteénost — varianta 2 NOR: -1 EH

ADC=6 EH

Skutecnost — varianta 3 NOR: O EH

ADC =5 EH

T T

0 1 2

6 Cas prdce
(v EH)

Zdroj: Vlastni zpracovani na zaklad¢ internich materialti spol. Skoda Power, s.r.0., 2012

Druhé varianta znazorfiuje piipad, kdy pracovnik provedl urenou operaci o 1 EH
pomaleji vici stanovené normé. V IS BaaN se proto provede zaporné dorovnani
do normy. Pracovnik ma moznost vySi hodin, o kterou provadél operaci déle,
reklamovat. Technologie nasledné hodnoti opravnénost reklamace. Podrobngji bude

proces reklamaci popsan v nasledujicich kapitolach.

%

Obrazek ¢. 36 znazoriiuje konkrétni pfipad dorovnani do normy u operace ¢. 120,
ktera byla provedena na pracovisti OSVNI, jez spada do plného provozu odvadéni
préace pres carovy kod. Na operaci €. 120 zacal pracovat pracovnik ¢. 1 5. ¢ervna 2011

v 16:26 hod'* a po 1,6 hodinach prace, v 18:02 hod, prerusil svou &innost'?. Pracovnik

" pracovnik & 1 v 16:26 hod prostiednictvim odvadéci stanice nacetl &arovy kod operace s pokynem
»Zahajit” akci.
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¢. 1 predal sménu svému kolegovi — pracovnikovi €. 2, ktery na operaci opét zacal
pracovat v 18:03 hod.™® Pracovnik & 2 na operaci & 120 pracoval 3,0833 hod
a kompletné ji zhotovil. Po skonéeni prace oznacil svym razitkem a datem operaci
v privodce a ukonéil jive21:32 hod naétenim ¢arového kodu. Do IS BaaN
se prostfednictvim ¢arového kodu odvedlo celkem 5,0833 EH. Norma vSak byla
stanovena ve vysi 5 EH, rozdilem téchto dvou ¢isel doslo k zapornému dorovnani
do normy ve vysi 0,0833 EH, coZ je 5 minut. Dorovnani do normy neprobiha v ramci

konta pracovnika, ale na celé pracoviste.

Obrazek ¢. 36: Konkrétni priklad dorovnani do normy - plny provoz

Pravodka
Opr. Ukon Prac. Popis Ukonu Stroj Predal/Prevzal
Prip.&. Doba cyklu/Osob Celk.&as[h] ZH Dat.zah&jeni Dat.ukonceni Poznamka
120 1028 OSVNl vliv metodiky RA 341671 |H Iu m m“"m““”m
300 0,00/1 5,000 N 04-05-11 8:30 04-05-11 13:30
205322 110000151 120
05-
06-2013
Vystup z ERP Baan 5 — Tabulka tib{ra1403m000
_;Dk—Td—BnIZam._ | am. h h h |tkon| Pra |stroj | PoZet hodin h ITyp_IPr'Dc._ | D;‘tum
| | | | cowv | | —==—=————————————————|mzdy|kompl. | trans.
| | | | | | =1 strojl | |
Operace t 120 wliv metodiky Ra
2011-22-nNe|150566|Pracovnik /¢ 1 |1028|0svhL | 341671 1,6000] 1,6000| apc| 32,00]|05-06-11
|z05322|Pracovnik/c. 2 |1028[osvil | 341671| 3,4833| 422B] apc) 60,67 [05-06-11
|Z31200|VELKE A NZ SOUSTRUHY |10ZB|oswvhl | 341671 -0, 0833 -0, 0855 NOR -1,67|05-06-11
elkem pro operaci 1z0 5,0000“// 5, 0000

Plén — c“asovj norma

Norma5 EH \

5 EH
ADC1,6
Skutecnost ADC 3.4833
"Pracovnik¢. Pracovnik €. 2 2 ADC5,0833
ADC =3,4833
NOR: - 0,0833 EH
0 i 2' '3 I6 Cas prdce
(v EH)

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladg internich materiali spol. Skoda Power, s.1.0., 2012

3.4.6.4 Reklamace normy ¢asu

Proces zadavani a feSeni reklamaci se po zavedeni ¢arového kodu vyrazné€ zjednodusil.

Reklamace normovaného Casu vznika na zaklad¢ kladné 1 zaporné odchylky skutecného

2 pracovnik & 1 v 18:02 hod prostfednictvim odvadéci stanice nacetl &rovy kéd operace s pokynem

»prerusit” akci.
B Pracovnik &. 2 v 18:03 hod prostfednictvim odvadéci stanice nacetl &rovy kéd operace s pokynem

»Zahajit” akci.
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Casu vyroby vuc¢i norm¢. Pfipadnou potfebu reklamace hlasi pracovnik svému
nadiizenému. Reklamace nemohou zadavat sménovi mistii z divodu zaStitovani vice
pracovist’, a tudiz mensiho piehledu o opravnénosti reklamace. Neni-li pfitomen mistr,
pracovnik vypise tzv. reklamac¢ni doklad, ktery pii nejblizsi prilezitosti predda mistrovi.
Mistr zadava pozadavek reklamace pres odvadéci stanici na zékladé ustniho pozadavku
nebo reklamaéniho dokladu. Udaje o reklamaci mistr zadava aste¢né pies ¢arovy kod
anckteré zaznamy, jako pozadovany cas reklamace a odivodnéni, zapisuje rucné
ptes klavesnici odvadéci stanice ADC. Nema-li mistr k dispozici privodku s vyrobni
operaci, lze zadat vSechny udaje prostfednictvim ruéné prostiednictvim klavesnice
odvadéci stanice ADC. V kazdé koncové odvadéci stanici je uzamcena klavesnice

a klicem k ni disponuji pouze mistfi.

Po zadani poZadavku na reklamaci systém odesle zaznam do IS Agile a prostfednictvim
jeho interni posty informuje vybrané zameéstnance oddeleni Technologie o nové
vzniklém pozadavku reklamace. Pracovnik Technologie je na existenci nezpracovanych
zaznamu reklamaci upozornén nasledovné: ,,V IS BaaN jsou piipraveny zaznamy

reklamaci.*

Béhem jednotlivych fazi reklamaéniho procesu je zaznam reklamace evidovany celkem
pod ¢tyfmi riznymi stavy: zalozend, ptredand, zpracovand a v piipadé automatické

chyby pod stavem vyfeSena.

Po zadani reklamacniho pozadavku je stav reklamace evidovan pod statusem ,,zalozena“.
Poté, co pracovnik Technologie elektronicky pfijme reklamaci, vytvofi Se pracovni
pozadavek reklamace. Stav reklamace se méni na status ,,pfedana“ a automaticky

se vygeneruje identifikacni ¢islo reklamace ve formatu (R-YY><XXXX>)14.

Dale jsou vyplnény nasledujici atributy pracovniho poZadavku reklamace:
e Pozadovany stav — obsahuje pozadavek ptirGstku reklamovaného Casu piipravy
(v minutach), ¢asu vyroby (v minutich) a ptirastku celkového casu odvadéni
(v hodinach).
e Popis/Skutecny stav — zahrnuje text odiivodnéni reklamace.
e Smysl —nazev soucasti dle vyrobni objednavky.

e Vyrobni objedndvka — Cislo vyrobni objednavky.

" pismeno R symbolizuje oznageni pro reklamaci; YY oznatuje posledni dvojisli roku, ve kterém byla
reklamace pozadovana; xxxx — je vygenerované poradové Cislo. Reklamace zadand 5. brezna 2012
bude mit vygenerované identifikacni Cislo R-12xxxx, napf. R-120941.
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e Operace — cCislo vyrobni operace.

e ystavovatel — obsahuje e-mail zadavatele reklamace, kterym je mistr. Na tento
e-mail pfijde hlaSeni o vyfeseni reklamace.

e Datum reklamace — zde figuruje datum transakce reklamace, coZz je datum
zadani pozadavku mistrem prostiednictvim odvadéci stanice ADC.

e Na pracovisti (stiedisku) — zadava se pracovisté, na kterém byla reklamovana
operace vykondvana.

e Pocet ks — pocet kust polozky.

e Plvodce — zde je zapsan normovac na zaklad¢ historie operace.

, v v ’ ’ v v vr v 7 v15
Na zékladé vytvoteni pracovniho pozadavku reklamace obdrzi pfislusny normovac

interni poStou pozadavek na provedeni tkolu zpracovani reklamace normy. Normovac
posoudi reklamaci a stanovi vysi hodnoty uznaného ¢asu reklamace, piipadné reklamaci
neuzna vubec.

Uznany Cas reklamace je rozdé¢len jako:

e Uznany Cas pfipravy - uznany piirtistek reklamované normy (v minutach).

e Uznany ¢as vyroby - uznany piiriistek reklamované normy (v minutach).

e Uznany ¢as odvadéni — celkovy uznany ptirastek ¢asu reklamované normy
(v hodinach), ten je vypocten jako

Uznany pfirtstek casu piipravy + (Pocet ks na operaci VO * Uznany pfiristek ¢asu vyroby)
60

Rozhodnuti o vyfeSeni reklamace schvaluje dale vedouci odd¢leni. Po schvéleni putuje
zaznam pies interni poStu opét k pracovnikovi, ktery reklamaci pfijal a predal.
Ten doplni zaznam v IS Agile o0 pfedbéznou kalkulaci, ktera obsahuje sazby za material,
vyrobni naklady, rezii, kooperaci a nepiimé ndklady. Na zdklad¢ tohoto kroku
se odvedou hodiny a naklady reklamace do IS BaaN. Stav reklamace se méni na status
»Zpracovana®“ a do IS se jako datum transakce reklamace dostava aktudlni datum
vyfeSeni reklamace. Vzapéti je mistrovi, ktery reklamaéni pozadavek zadaval,
automaticky vygenerovan a poslan email, ve kterém stoji informace o vyfeSeni
reklamace. Celkova doba vyfizeni reklamace, tedy od zadani pozadavku reklamace

mistrem do doby vytizeni, by méla trvat optimalné do tii dnt.

15 . sz v ., . .
Obvykle reklamaci zpracovava normovac, ktery reklamovanou operaci planoval.
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Status ,,vyfeSena™ vygeneruje software v piipadé, ze na zdkladé automatickych
kontrolnich funkci zaznamena chybu. Jedna se naptiklad o situaci, kdy je reklamovana
neexistujici operace vyrobni objednavky (chyba ¢. 1005). Jako status ,,vyfeSena“ jsou
také zaznamenany reklamace operaci jiz uzaviené vyrobni objedndvky. Vyrobni
objednavka je uzaviena po zpracovani vSech vyrobnich operaci. Tyto operace poté neni

mozné reklamovat. Uznany ¢as reklamaci se statusem ,,vyfesena‘ je vzdy nulovy.

Zanalyzujeme-li dostupna data o reklamacich za poslednich 6 mésicu (fijen 2011—
biezen 2012) z hlediska délky doby vyfizeni, ziskdme graf na obrazku ¢. 37. Z 2 398
uznanych reklamaci bylo vyfeseno 39 % do 3 dnl. 35 9% reklamaci posuzovali
pracovnici odd€leni Technologie v délce od 5 do 10 dnli. Za dobu delsi nez deset dni
bylo primémé vyieSeno 5% vSech reklamaci. Takto dlouha doba vyfizeni
je nepfipustnd.  Dohromady 40 % reklamaci bylo vyfeSeno za 5 dni a déle.
To je pomérmné vysoka hodnota a pracovnici, ktefi tyto reklamace vyfizuji, by méli

byt vice zainteresovani na zrychleni procesu.

Obrazek ¢. 37: Doba vyrizeni reklamace

510
21%\ 849
35%
H 0-3dny
3-5dni
m 5-10dni
nad 10 dnf

932 107
39% 5%

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

Pfinosy reklamovani normovanych hodin pies ¢arovy kod jsou:

e Zrychleni celého procesu vytizeni reklamace o nékolik dni.

¢ Eliminace ru¢niho zaddvani vstupnich atributti reklamace do IS.

e Odstranéni ru¢né vypisovanych reklamacnich listkii a jejich kolobéh mezi
oddélenimi Rizeni zakazek a planovani, Technologie a vyroba.

e Automaticky import zadaného poZadavku na reklamace prostfednictvim ctecky
z IS BaaN do interni posty systému Agile.

e Automaticky zapis pfirastku reklamovaného ¢asu a ndkladi zadany v systému

Agile do IS BaaN.
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e Automatické upozornéni mistra o vyieSeni reklamace prostiednictvim e-mailu.
e Moznost sledovani podrobnych informaci o jednotlivych reklamacich jako
napft. doba vyfizeni, pozadavek reklamovanych hodin, vySe uznanych hodin,

pocet reklamovanych hodin na pracovisté a dalsi.

3.4.6.5 Kontovani normovaného ¢asu

Prace na vyrobnich operacich trva od jedné minuty po nékolik desitek hodin. Vyjimkou
nejsou ani operace trvajici 150 a vice hodin. Jak je vysSe uvedeno, ¢ast variabilni slozky
platu pfimych vyrobnich pracovnikii je zavisla na vysi KPN, ktery se odviji
od odvedenych hodin prace. U pracovist, ktera jsou zahrnuta do ¢aste¢ného provozu
odvadéni prace a vyrobni operace pies carovy koéd pouze ukoncuji, mize vzniknout

Vv mési¢nim piepoctu deficit hodin.

Obrazek ¢. 38: Kontovani normovaného ¢asu

208 EH

l‘, i Plén — ¢asovd norma

Skutecnd doba prdce na operaci ¢.

- K
kvéten 2011 cerven 2011
‘?‘: ccal120 EH cca 88 EH

Operace €. 70 k 31.5.2011

a) bez kontovani0 EH

b) s kontovanim 120 EH

Kontovdni ru¢nim odpisem v Baanu Dorovndni do normy
NP =120 EH ~_ NOR =88 EH
i

i i
50 100

f f 3 -
150 200 208 Cas prdce
(v EH)

[}

Vystup z ERP Baan 5 — Tabulka tihral403m0
RDk—Td—DnIZam. I
| |

Jm.

|Okon|  Pra oj | \Puéet hodin |[Typ |Proc. | patum
| | | \ -— [mzdy|kompl. | trans.
| | | c1. stroj| | |
bo———t } -1 } } }

operace t 70 wliw metodiky RA

2011-22-P0| 231301 | LOPATROVANT [1028|oLOPy | 394214 120,0000| 4120, 00000 WP ] 57,659|30-05-11

2011-23-P0| 231301 | LOPATKOVANE |1028|oLoPy | 394214|  88,0000] oo, 0000] Mon] 42,31 06-06-11
celkem pro operaci 70 208, 0000% 208, 0000%

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé internich materiald spol. Skoda Power, s.r.0., 2012

Problematiku kontovani ndzorn€ zobrazuje obrazek ¢. 38. Operace ¢. 70 ma planovanou
normu ve vysi 208 EH. Pracovnici pracovist¢ OLOPV na ni zacali pracovat
jiz v prib&éhu mésice kvétna. Vzhledem k délce operace délnici védéli, ze tuto operaci

dokonc¢i az v mésici Cervnu. Pracovis§té operace prostiednictvim ¢arového kodu pouze
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ukoncuje. Pokud by v ervnu operaci ukoncili, v systému by se piipsalo celych 208 EH
jako odpracovand prace za meésic Cerven. V IS BaaN by nebyl Zzadny zaznam
0 odvedené praci v kvétnu a tomuto pracovisti by ptfi vypoctu KPN chybélo 120 EH,
které¢ v kvétnu skutecné odpracovali. Niz$i hodnota KPN by se negativné odrazila
ve vysi prémiové odmény. ReSenim této situace je tzv. kontovéni, tj. ruéni dopsani
dosud odpracovanych hodin na nedokoncené vyrobni operaci do IS BaaN. Mistr vyplni
ruéné tzv. nouzovy doklad/reklamacéni doklad (viz obr. ¢. 39), ktery oznali razitkem
s pismenem K jako kontovéani. Déle doplni ¢islo objednavky, zakazky, vykresu, pocet
ks objednané¢ho mnozstvi, ¢islo vyrobni operace, ¢islo pracovisté, oznaceni stroje a vysi
hodin, ktera byla v daném mésici na operaci dosud odpracovana (dle pfikladu v obrazku
¢. 36 se jednd o 120 EH). Tento papirovy listek vhodi do sbérné schranky. Tu vybiraji
pracovnici Rizeni zakazek a planovani, ktefi naslednd na zakladé pozadavku ruéng
zapisi kontovanou vysi hodin do IS BaaN. Vysledkem tohoto procesu je skute¢ny pocet
odvedenych hodin v IS BaaN zadany mésic, aniz by byla operace ukoncena.
V disledku toho je KPN pocitan na zakladé¢ redlnych dat.

Obrazek ¢. 39: Vyplnény doklad pro kontovani

Eni ydokia SKODA POWER
Objednavka* 110000151
Zakazka (polozka)* ZAP40o1167
Vykres (TP, KO, Sd...): TP6040913
Objedn. mnozstvi: A
Operace* Pracovisté* Stroj* Pfip. ¢as [min] [Doba cyklu [min]| Celk. ¢as [hod]

70 OLOPV 394 208
Kolonka pro vyrobu - pozadavek reklamace kontavani 120
Kolonka pro technol. - schvéleni reklamace
POZN: 1) Zaskrtnété v ndzvu, jedna-li se o "Reklamacni" nebo "Nouzovy doklad"

2) V pripadé vyuZiti jako "Nouzovy doklad" vypisté pouze kolonky oznacené*

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011

Po zhotoveni vyrobni operace a jejim ukonceni prostfednictvim carového kodu
probéhne dorovnani do normy jako rozdil stanovené normy a rué¢né zapsanych hodin
v ramci kontovani. Proces kontovani je odbourdn u pracovist' s plnym provozem

odvadénim préce pies carovy kod, kdy se data o odpracovanych hodinach do IS BaaN

ey e
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3.4.6.6 Prinosy odvadéni prace pres ¢arovy kod

e Detailni piehled o aktualn¢ vykonané praci. V ptipad€ plného provozu odvadéni
prace lze sledovat pocet odpracovanych hodin na rozpracované vyrobni operaci,
ale i ktery pracovnik se na vyrobni operaci podilel.

e Moznost vyuziti dat pro porovnavani planovanych a skutecnych ¢asti vyroby —
vyhodnoceni kvality norem, popi. efektivniho vykonu provedené prace.

e Znalost skuteénych Cast realizace vyroby, tzn. znalost skutecnych naklada.

e Eliminace lidské chybovosti pfi ru¢nim zadavani tidaji do IS. Tzn. kvalitnéjsi
a presn¢jsi data a uSetfeny Cas straveny hledanim chyb a ptipadnych oprav.

e Zrychleni zpracovani dat. Ptfehled o vyrobni c¢innosti v redlném case
prostfednictvim elektronicky uchovanych zaznamti — zpiesnéni informaci
pro planovani.

e Poloautomatizace procesu.

e Odhaleni logického vyrobniho postupu.

e Identifikace prace vykonané na jiném stroji, nez je predepsano technologickym
postupem.

e Ptesnéjsi tidaje o vyuziti stroje.

e Pokles objemu nedokoncené vyroby.

e SniZeni objemu rozpracovanych zakazek.

e MozZnost zpracovani dat z mnoha pohledi — vykonnost pracovnika, pracoviste,
smeny, pocet odpracovanych hodin na vyrobni objednavku, snimek pracovniho

dne, hodnota reklamovanych hodin, pocet reklamaci, atd.

Sbér dat je zaloZen na poloautomatickém systému a mé jednu velkou nevyhodu, jelikoz
kvalita ziskanych dat zavisi na zodpovédném piistupu pracovniki. Ti mohou operace
uméle prodluzovat oddalenim doby ukonceni pies carovy kéd. Zejména pokud operaci
provedli rychleji nez v ¢ase normy, je takové jednani velmi obtizn¢€ odhalitelné. DalSim

nedostatkiim tohoto procesu bude vénovan prostor ve ¢tvrté kapitole.

Graf na obrazku ¢. 40 dokumentuje splnéni cile systému odvadéni prace pies carovy
kod. Cilem byla castecna automatizace ziskavani dat, a predev§im odstranéni
papirovych listki, jejichz pomoci se odvadéla prace do IS BaaN. Mezi ru¢ni odpisy,
tj. operace, které se ruéné zapisuji do tabulky Vykaz prace v IS BaaN, patfily
pfed nasazenim carového kodu ruéné zapsané hodiny prace, reklamace a kontovani.

Dnes jimi jsou pfedevsim rucni opravy odvedenych hodin, hodiny odvedené na zakladé
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kontovani a v ojedinélych ptipadech muze jit o reklamace a hodiny prace, odvedené

na zakladé nouzového/reklamacéniho dokladu.

Jak je vidét z grafu, v prvnim ¢tvrtleti roku 2010 dosahovaly pocty ruénich odpist
az 10 000 zaznamii mésicné. V breznu 2010 bylo zahédjeno odvadéni prace pres Carovy
koéd na pilotnich pracovistich, coz jesté pfilis vyslednou hodnotu ruc¢nich odpist
neovlivnilo. Zlomovym okamzikem byl duben 2010, kdy byl zaveden carovy kod
navsech pracovistich a pocet rucnich zaznamt klesl pfiblizn¢ na polovinu.
V nasledujicich mésicich se odvadéni pies carovy kod stalo kazdodenni rutinou a pocet
ruéné zapsanych transakci se pohyboval fadové ve stovkach. VétSina z téchto zaznami
byly reklamace, které se v této fazi vyrizovaly stale jesté pies papirové listky. V Cervnu
roku 2011 vyvrcholila tfeti etapa projektu a prvni reklamace na pilotnich pracovistich
se zacaly vyfizovat pifes carovy kod. Od =zafi téhoz roku jsou do procesu
automatizovanych reklamaci zahrnuta vSechna pracovist¢ a pocet ru¢nich zaznamu
se pohybuje fadové v desitkach. To je asi 0,5 % plvodniho poctu rucnich zaznami,

ktery Cinilo praimérné 10 000 z4pisi.
Obrazek ¢. 40: Vyvoj ruéniho odpisu
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0, 2011

Obrazek ¢. 41 zaznamenava pocet zaznamu, které by bylo v ramci starého systému
potieba zapsat do IS BaaN ru¢né. Za 2 roky provozu se jedna o vice jak 415 000
zaznamul. Uvazujeme-li, Ze jeden zdznam trva zadat zkuSenému pracovnikovi pfiblizné
30 sekund, jedna se 0 uSetfeni 3 463 hodin lidské prace (téméf 2 roky prace na plny

uvazek), kterd mohla byt vénovana hodnotnéjSim ¢innostem. V prizkumech se Casto
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udava, ze pii ruénim zadavani dat dochazi k chybé zhruba pii kazdém 300. zaznamu.
Budeme-li uvazovat v duchu této statistiky, za 2 roky provozu se spole¢nost vyvarovala
pfes 1 380 chyb. Tyto chyby by naruSovaly kvalitu ziskanych dat a pracovnici
by stravili dalsi zbyteéné hodiny jejich pfipadnym hledanim.

Obrizek & 41: Polet zaznamii, které by bylo potieba ruéné zadat bez nasazeni CK
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0, 2011
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4 PRIPADOVA STUDIE — VYROBNI CONTROLLING

Tato kapitola se zabyva piedevSsim analyzou ziskanych dat tykajicich se vyrobni
¢innosti se zaméfenim na obrabéci stroj Liechti Turbomill. Cilem kapitoly je predstavit
Siroké moznosti zpracovani dat ziskanych za pomoci odvadéni vyrobnich hodin
prosttednictvim Carového kodu, dale srovnani skuteéné¢ odpracovanych hodin
s planovanou kapacitou a zptisob vypoctu této kapacity. Od téchto udaji se odviji
hodnota koeficientu plnéni norem, jehoz vypocet bude soucasti tématu, a samoziejmé
budou analyzovany 1 vzniklé ztratové cCasy. Rozebirdny jsou prostoje vzniklé
na pracovisti Liechti Turbomill, v provozu Lopatky i souhrnné ve vsSech vyrobnich
provozech. Zavér kapitoly je vénovan zjisténym nedostatkiim a navrhim na zlepSeni

procest.

4.1 Data a vystupy sledované vyrobni ¢innosti na stroji Liechti Turbomill

Aktudlné odvadi svou préci prostfednictvim ¢arového kodu 137 pracovist. Plny provoz
odvadéni prace je nasazen zatim jen na tfech pracoviStich. Jednim z nich je Liechti
Turbomill, ktery byl pilotnim strojem pro tento proces, a od bfezna roku 2010 se tak
natomto stroji sleduje skutecnd doba vyroby a prostoji. Pravé proto budou
Vv nasledujicich kapitolach analyzovany vystupy z tohoto pracovisté. Tento stroj naleZzi

do provozu Lopatky.

Liechti Turbomill 2000 x1 je pétiosé CNC soustruznicko-frézovaci centrum pro vyrobu
turbinovych lopatek o maximalnim priméru 70 cm a délce 2 metry. CNC centrum
je obrabéci stroj, ktery je vybaven vlastnim pocitaem. Vyrobni proces obrabéni je fizen
automaticky na zakladé NC programu. To je Cislicové tizeny pocitaCovy program psany
v ur¢itém kodu, ktery je vytvaren mimo stroj. Pfipadné korekce programu lze realizovat
na stroji. Jak stroj Liechti Turbomill i jeho vysledny produkt vypada, pfiblizuji

fotografie na obrazku €. 42.

Obsluhu stroje zajistuji celkem Cctyfi stali pracovnici. Noveé od roku 2012 stroj
obsluhuje také tzv. stfida¢. Ten je pfifazen podle podobnosti ke dvéma az Ctyfem
strojim, které obsluhuje v dobé nemoci nebo fadné dovolené stalych pracovniki daného

stroje.
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Obrazek ¢. 42: Stroj Liechti Turbomill

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

4.2 Vypocet planované strojni kapacity

Pted samotnym vyhodnocenim odvedené prace je nutné nejprve stanovit pldnovanou
kapacitu stroje. Pro potfeby porovnani skute¢nosti s planem je nutné vypocitat

planovanou strojni kapacitu.

Stroj Liechti Turbomill pracuje v nepfetrzitém provozu. Vypocet maximalni strojni
kapacity pro tento nepfetrzity provoz v roce 2011 byl vypocten v tabulce ¢. 3. Vypocet
zohledniuje pouze putlhodinové zdkonné prestdvky a je prepocten koeficientem

na efektivni hodiny.

Pokud bychom secetli odvedené hodiny prace (ADC), dorovnani do normy (NOR),
reklamace (R), ru¢ni odpisy (NP), prostoje vyjadiené v EH a popf. zohlednéni za dany
rok, méli bychom ziskat hodnotu vypoctené maximalni strojni kapacity. Pfipadny rozdil
muize mit mnoho pfi¢in. Napiiklad zkreslené 1daje o prostojich, reklamace
neodpovidajicich hodin, odvadéni prace pres carovy kod v jiném cCase, nez je Cinnost
skutecné provadeéna, nizsi vykonnost atd.

Pro potieby mésicnich reporti uvadi tabulka €. 7 vypocet kapacity pfi maximalnim

vykonu stroje pro jednotlivé mesice roku 2011.

Tabulka €. 7: Vypocet maximalni strojni kapacity pro jednotlivé mésice

Kapacita pro vyrobu (maximalni vykon) stroje Liechti Turbomill - rok 2011

Mésic "01 702 703 04 "0os "06 07 "08 "09 "10 11 " 12 celkem
Pocet kalendatnich dni 31 2831 /30 31|30 31|31 3|31 3|31 365
Pocet pracovnich dni 30 | 28 (31|30 3130 3|31 |30 31 30 28 361

Max. strojni kapacita (vhod.) | 660 | 616 | 682 | 660 | 682 | 660 682 | 682 | 660 | 682 | 660 | 616 7942
Pfepocet na EH (koef. 0,957) | 632 | 590 | 653 | 632 | 653 | 632 | 653 | 653 632 | 653 | 632 590 | 7603

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spolegnosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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Controlling dale planuje optimalni kapacitu zvlast’ pro kazdy stroj. Kroky pro vypocet
jednotlivych kapacit zobrazuje tabulka ¢. 8. Optimalni kapacita vychdzi z maximalni
strojni kapacity, od které se odecte planovany pocet hodin udrzby a strojniho ¢isténi.
Plynulost vyroby je vSak narusovana jesté dalSimi prostoji, jako je neobsazena kapacita,
neplanované opravy nebo vypadek elektrického proudu. Zohlednime-li tyto planované

prostoje, ziskame optimalni kapacitu, se kterou se operuje pii tvorbé rozpocta.

Tabulka ¢. 8: Vypocet optimalni kapacity stroje Liechti Turbomill

Kapacita pro rozpocet (optimalni vykon) stroje Liechti Turbomill - rok 2011
r

Mésic 00 "02 703 04 0506 07 08 09 10 11 12 celkem
Max. strojnikapacita (v EH) | 632 | 590 | 653 | 632 | 653 | 632 | 653 | 653 | 632 | 653 | 632 | 590 | 7603
Pocet hodin Udriby 110 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 66 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 326
Pocet hodin tdriby (v EH) 05| 14 | 14 | 14| 14 | 14 | 63 | 14 14 | 14| 14| 14| 312
Strojni ¢igténi (1 EH tydnd) 43434343 4343|4343 4343 43|43 52
Stanovend kapacita 522 | 571 634 613 634 613 585 634 613 634 613 571 7239

Zohlednéné prostoje (v EH): |27,5|27,5| 27,5 27,5| 27,5| 27,5 27,5| 27,5| 27,5| 27,5| 27,5| 27,5| 330
» Neobsazena kapacita 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 | 16,7 200

»Neplanované opravy 929292 |92|952|92 929292 92952052 110
»Budovy (el. proud,vzduch)| 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 | 1,7 20
Optimalni kapacita 495 | 544 | 607 | 586 607 | 586 558 | 607 586 | 607 586 | 544 6909

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Optimalni kapacita slouzi mimo jiné pro porovnani plnéni planu se skutecné
odvedenymi efektivnimi hodinami. Obrazek ¢. 43 zobrazuje toto srovnani pro jednotlivé
meésice roku 2011. Celkove byl plan optimalni kapacity plnén pouze na 92 %. Divodem
nizsiho plnéni planu je téméf dvojnasobné vyssi hodnota prostoji, nez bylo planovano.
Plan uvazoval 694 EH prostoji, ve skutecnosti bylo realizovano 1 331 EH. Pfi¢inou

byla zejména neobsazena kapacita, porucha nebo udrzba stroje.

Obrazek ¢. 43: PInéni planu kapacity
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Vyse vypocitané kapacity se vyuzivaji také pro vypocet koeficientu plnéni norem,

ktery je podkladem pro vypocet prémiové slozky platu.

4.3 Vypocet koeficientu plnéni norem (KPN)

Koeficient plnéni norem byl popsan jiz v kapitole 3.2.3 Koeficient plnéni norem.
Vychazi z maximdlni kapacity a jako koeficient ddle vyuzivd poméry strojni nebo
optimalni kapacity k maximalni kapacité. Pro vypocet se pouzivaji dvé varianty,
a to se zapocitanim hodin ztrdt a bez nich. Pracovnici jsou odmeénovani na zakladé
hodnoty KPN, ktera zohledfiuje nezavinéné ztraty. Prabéh hodnot KPN u stroje Liechti
Turbomill ukazuje obrazek ¢. 44. KPN bez zohlednénych ztrat byl ve vétsiné ptipada
pod planovanou 100% hodnotou. Pfi¢inou byla opét vyssi hodnota prostoji,
nez se kterou se pocitalo v planu. Po pfipocitani téchto ztratovych casi se KPN
ve vétsing piipada prehoupl pies 100 % a prémiova slozka platu byla zaméstnanciim

vyplacena v plné vysi.

Obrazek €. 44: Graf koeficientu plnéni norem stroje Liechti Turbomill

130 -
120
110
100 @ @ 8 g /g_c
90 |
80 -

70 A

Koeficient pInéni norem (v %)

60 1

50 A
Mésic

01/11 02/11 03/11 04/11 0511 06/11 07/11 0811 09/11 1011 11/11 12711
o~ KPNbezztrat| 97,4 74,3 81,5 1003 854 1116 822 95,7 97,4 1004 96,7 46,5
== KPN 99,7 1021 847 1030 971 1151 99,0 1239 1074 988 1021 1017
©—Plan KPN 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

40

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Od stanovenych kapacit se odviji mnoho dalSich analyz. Jednou znich je vyuziti

kapacity stroje.
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4.4 VyuZziti kapacity stroje Liechti Turbomill

Vyuziti kapacity stroje ovliviiuje vysi hodinové sazby pracovisté, ktera ma vliv
na konec¢nou cenu vyrobku. Plati také, ¢im vice vyuzijeme své vyrobni zdroje, tim vétsi
objem vyrdbime a mame moznost realizovat vyssi zisk. Cilem podniku je proto

dosahnout co nejvyssiho vyuziti kapacity disponibilnich vyrobnich zdrojt.

Vyuziti kapacity stroje Liechti Turbomill v pribéhu jednotlivych mésict roku 2011
naznacuje obrazek ¢. 45. Graf porovnava vysi odvedenych EH vii¢i maximalni kapacité.
Ta je zde uvedena ve dvou variantach jako maximalni kapacita, kterd kalkuluje
s moznosti vyuzit stroj 24 hodin denné po cely rok. Tento fond hodin je upraven pouze
o koeficient pfepoctu na EH. Druha kapacita, oznacena jako maximalni strojni kapacita,
je snizena o zékonné pilhodinové prestdvky a Ctyfi dny statnich svatkd, kdy stroj

nepracuje. Tato kapacita je taktéZ ptepoctena na EH.

Obrazek €. 45: VyuZiti stroje Liechti Turbomill

&

800 -

700 < & B <&

Efektivni hodiny
IN
8
1

g

200 -
100 -
0 T T . . : : I
01/11 02/11 03/11 04/11 05/11 06/11 07/11 08/11 09/11 10/11 11/11 12/11
mmm Odvedené EH Mésice

[ Prostoje vEH
<~ Max. kapacita = pocet kalendarnich dni*24 hod.* 0,957
——Max. strojnikapacita = pocCet pracovnich dni*22*0,957

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Roc¢ni vyuziti stroje Liechti Turbomill vii¢i maximalni kapacité je 76 %, tzn. 2 044
nevyuzitych hodin, kdy mohl stroj obrabét. Zohlednime-li zakonné prestavky a uvedené
Ctyfi dny statnich svatki, dosdhneme vyuziti stroje ve vysi 84 %, tzn. 1 264 nevyuzitych
hodin. Procento prostojii vii¢i maximalni kapacité ¢ini za rok 2011 16 %. Jak je vidét

v grafu, seCteme-li odvedené EH a prostoje, méli bychom se dostat na turoven
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maximalni strojni kapacity. V pfipad¢ osmého mésice 2011 tento soucet piesahuje
maximalni kapacitu o nékolik desitek hodin. Hodiny prostoji jsou ru¢né zapisovany,
tento fakt mize byt pfiCinou zkresleni dat. Vyssi hodnota mtze byt zplisobena taktéz
zohlednénim neodvedenych hodin. Zohlednéni nezpracovanych hodin v daném mésici
je zde k odvedenym EH pfipoctené, v nasledujicim mésici je vySe zohlednéni

eliminovana.

V piredchozich podkapitolach byly ¢asto pro vypocet vyuzivany prostoje neboli ztratové
Casy, které negativné ovliviiuji naklady vyroby, potazmo cile spole¢nosti. Pro moznost
eliminace téchto ztrat je tfeba znat jejich pficiny, a proto spolecnost prostoje podrobnéji

sleduje.

4.5 Analyza prostojt

Jak jiZz bylo uvedeno ve tieti kapitole, spolecnost ziskava data o prostojich na zakladé
rucné vypisované tabulky v aplikaci MS Excel. Kvalita ziskanych dat je proto zavisla

na lidském faktoru.

Celkova hodnota prostoji na pracovisti Liechti Turbomill ¢inila za rok 2011 1 391 hod,
tj. 1 331 EH, pfi¢emz planovana vySe byla 694 EH. Z planované maximalni strojni
kapacity pokryvaji prostoje 17,5 %. Na obrazku ¢. 46 mizeme ziskat piehled
0 mé&sicnim vyvoji prostoji a jejich pfic¢in. Pfi¢iny jsou agregovany na urovni
pomocného indexu. Seznam veskerych sledovanych prostoji uvadi pfiloha A. Témét
polovina vSech ztratovych ¢asti vroce 2011 je zachycena pod pfi¢inou neobsazena
kapacita. Tzn., Ze stroj nem¢l kdo obsluhovat z diivodu, Ze pracovnik mél fadnou
dovolenou, placené nebo celopodnikové volno, byl nemocny, popiipadé nebyl naplnény
stav planovanych pracovnikl na pracovisti. Celkem se jedna o 634 EH oproti 200 EH
planovanym. To je vice jak trojndsobek pldnované hodnoty. Tento prostoj nartsta
zejména v obdobi letnich prazdnin a Vanoc, kdy si pracovnici nejvice vybiraji
dovolenou. Pro snizeni této hodnoty je od roku 2012 pfifazen k pracovisti tzv. stfidac,
ktery je zapracovan na vice pracovistich a obsluhuje stroj, ktery je v dané chvili potieba.
Dalsi vyznamnou polozku ztratovych Cast tvofi Cas poruchy a udrzby stroje — celkem
437 EH, tj. opét vice nez stanoveny plan ve vysi 364 EH. Ostatni prostoje dosahuji
jiz jen fadové desitek hodin. Za zminku stoji prostoj z nedostatku prace, ktery je oproti
lonskému roku velmi pfiznivy — 40 EH za cely rok, tj. pouze 0,5 % z maximalni strojni

kapacity roku 2011.
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Obrazek €. 46: Rucné zapsané prostoje na pracovisti Liechti Turbomill v roce 2011
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Pro srovnani je uveden obrazek €. 47, ktery mapuje vyvoj prostojii v roce 2010. Celkova
vySe prostojil byla 2 214 EH, coZ dosahuje 29 % maximalni strojni kapacity roku 2010.
Témet tretinu svého ¢asového fondu nebyl stroj v provozu. V grafu na prvni pohled
dominuje fialova barva, ktera symbolizuje nedostatek prace — celkem 1 334 EH,
které predstavuji 17,5 % maximalni strojni kapacity. DalSimi vyznamnymi prostoji

jsou opét neobsazena kapacita, porucha a tidrzba stroje.

Obrazek €. 47: Rucné zapsané prostoje na pracovisti Liechti Turbomill v roce 2010
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Na stroji Liechti Turbomill se prostoje sleduji nejen na zaklad¢ rucniho zapisu,
ale pracovnici odvadégji zahajeni, pferuseni a ukonceni prostoje také prostiednictvim
¢arového kodu. V tomto ptipadé nejsou prostoje kompletni, protoze pracovnik v dobé
dovolené, nemoci atp. vzhledem K pobyvani mimo pracovist€¢ nemuze prostoj
pres ¢arovy kod nacist. Jedna se zejména o neobsazenou kapacitu, vypadek elektrického
proudu nebo Skoleni mimo pracovisté. V ostatnich pfipadech by se prostoje mély
shodovat. Srovnani téchto dvou zdrojii dat piinasi obrazek ¢. 48. Porovnavany jsou vzdy
dv¢ odpovidajici ptiCiny prostoje ziskané ru¢nim zapisem a odvedenim zacatku a konce
prostoje prostfednictvim odvadéci stanice ADC. Pouze prostoj zptisobeny neobsazenou
kapacitou je sledovan jen ru¢nim zapisem. Odecteme-li jej od ruéné zapsanych prostoji,
ziskame hodnotu 698 hodin ru¢né zapsanych prostoju. Pies stanici ADC bylo odvedeno
788 hodin prostoji. Nekonzistence dat miize byt zplisobena umélym prodluzovadnim
prostoji, kdy napt. pracovnik zapomene ukoncit prostoj pfes carovy kod na konci
smény, nebo prostoj nenacte vibec. V grafu je zndzornén tento mirny nepomeér

ziskanych dat.

Obrizek & 48: Srovnani ruéné zapsanych prostojii a prostoji odvedenych pies CK
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1 Porucha, udribastroje M 210 Purucha, udrzbastroje (ADC)
2 Vydejny B 220 Vydejny (ADC)
4 Planovani- pferuseni, operativaapod. B 240 Planovani(ADC)
5 Technologie -postup, pfistroje, naradiapod. 310 Technologie (ADC)
7 Nakup - rozméry materialu, jakost, apod. M 330 Ndkup (ADC)
8 Kontrola-¢ekanina pracovniky RJ B 340 Kontrola (ADC)
10 Budovy - vypnutiel., stavebnitpravy apod. B 360 Budovy (vypnutiel., stavebni) (ADC)
11 Nedostatek prace B 370 Nedostatek prace (ADC)
B 14 Projekt SFI W 420 Projekt SFI (ADC)
13 Ztrata zavinénajinym provozem Useku Vyroba B 430 ztrata (ADC)

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spolegnosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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Nejveétsi nepomér dat se vyskytl u prostoje z diivodu poruchy a tdrzby stroje. Hodnota
tohoto prostoje by méla byt identicka v piipad€ obou variant sbéru dat. Je v§ak mozné,
7e pracovnik si vzal kvili probihajici poruse stroje dovolenou, a proto nemohl prostoj

pies carovy kod odvést. Vyvoj tohoto prostoje je sledovan na obrazku €. 49.
Obrazek €. 49: Srovnani prostoji, zptsobenych poruchou a idrzbou stroje
150 +

100 -

M, I|
pa— lw[l Il 'S I'll’l.r §
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Mésic
B 1 Porucha, udrzbastroje (rucné zapsany prostoj) 210 Purucha, udrzbastroje (ADC)

Prostoj (v hodinach)

Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

U kazdého zédznamu jednotlivého prostoje je sledovana informace o Casu zahijeni
a ukonceni prostoje, celkova doba prostoje, pfiCina prostoje a dalsi udaje. Na zaklade
téchto dat je moZné velmi podrobné sledovat prolindni udajt, ziskanych dvouvariantnim
sbérem dat. Ukazku této tabulky ve zkracené verzi najdeme v piiloze E, tabulka
porovnava prostoje za listopad 2011 pro stroj Liechti Turbomill. Prvni polovina tabulky
se sklada z ruéné zapsanych udaji o prostojich, druha polovina obsahuje data ziskana
odvadénim prostojii prostfednictvim ¢arového kodu. Modré fadky oznacuji chybéjici
zaznam o prostoji. Prazdné bilé fadky oznacuji taktéz chybéjici zaznam, ktery vsak
nemohl byt odveden pies ¢arovy kod z divodu nepfitomnosti zaméstnance. Jen za tento
mésic je vtabulce 11 lichych zdznamd, které chybi v jednom ze zdroji dat z divodu
selhani lidského faktoru. Celkové tabulka zachycuje 15 lichych zdznamu. To vypovida

0 kvalité ziskanych dat.

Prostoje zaznamenavaji pies ¢arovy kod pouze pracovisté s plnym provozem odvadéni
prace. Tato data jsou navic nekompletni, a proto nejsou prozatim vyuzivana plosné.
Svij vyznam maji pfi sledovani odvedené prace. Za rok 2011 bylo ve spolecnosti
zpracovano prostiednictvim ¢tecky carového koédu pifes 225 tisic zaznamd.
Tato zdrojovéa data lze zpracovavat z mnoha riznych pohledl, jak uvidime v dalSich

kapitolach diplomové prace.
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4.6 Moznosti sledovani dat ziskanych prostiednictvim odvadéni prace pies CK

Zaznamy, které podnik ziskava diky vyuziti ¢arového kodu ve vyrobé, lze sledovat
Z mnoha pohledii. Nejbézné€ji pouzivanym vystupem je sledovani hodin na jednotlivé
vyrobni objednavky, pfipadné i detailnéji na jejich operace za mésic, rok a celou dobu
jejich realizace. Dale se analyzuji odvedené hodiny za jednotlivé dny,
nebo podle zaméstnance. Data samoziejmé umoznuji vytvofit i snimek pracovniho dne

a podle zadaného filtru mnoho dalSich vystupti.

Ziskana data miZe controlling hodnotit podle pracovisté, agregované za sttfedisko,
provoz nebo celou vyrobni dilnu. Pro ukazku je piiloZena tabulka ¢. 9, ktera obsahuje
data odvedena pres ¢arovy kod v inoru 2012 na pracovisti Liechti Turbomill. Tento
vystup se pouziva pro meésicni reporting jednotlivych stroji, ktery se vypracovava
pfedev§im pro vedouci vyrobnich provozl, ale slouzi rovnéz jako zpétna vazba

samotnym pracovniktim.

Tabulka €. 9: Odvedené hodiny v vinoru 2012

Soucet z Strojohodin' Typ_odvodu | ™ Popis_typ. ™

-IADC -'NOR -R -IZTR Celkovy soucet
Objednavka Operace_ |, Odvadéni ADC Dorovnani Prost’OJe,
hd hd do normy Reklamace ztraty

= 0 75,8 75,8
=/111130108 90 14,3 -12,8 6,1 7,6
100 75,6 -8,2 8,2 75,7
=/111180093 90 3,1 3,1
=/111180094 90 102,8 -102,7 0,0
100 111,5 111,5
108 12,3 10,7 23,0
109 24,1 -5,1 3,7 22,7
=1132830020 70 33,8 -32,3 20,1 21,6
80 141,1 35,0 176,1
=/133130012 70 83,1 -4,3 78,8
=/311030071 20 4,8 -3,3 1,5
30 44,2 2,3 46,6
=IV09100996 511 0,0 0,0
521 4,0 4,0
Celkovy soucet 539,2 -51,0 83,8 75,8 647,9

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Tabulka €. 9 piehledn¢ ukazuje odvedenou praci na jednotlivé vyrobni operace. Celkem
bylo odvedeno 539,2 hodin prace, coz predstavuje 88% vyuziti maximalni strojni
kapacity a 99% vyuziti optimalni strojni kapacity. Z Gdaji dorovnani do normy miiZzeme

vycist, o kolik hodin pracovnici pracovali na operaci déle (zaporné NOR), anebo
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rychleji (kladné NOR) oproti stanovené normé. V celkovém souctu za meésic unor
pracovnici obrabéli o 51 hodin déle, nez byl dle normy plénovany cas, tj. 9 %
z odvedenych hodin ADC. Tento idaj je mirn€ zkreslen naptiklad nekdzni zaméstnanci,
ktefi n¢které operace, jako zde naptiklad operaci Cislo 521, pies carovy kod pouze
ukon¢i. Nasledkem toho chybi v IS BaaN udaj o Casu zahajeni operace a zdznam
0 ukonceni operace se nema s ¢im sparovat. Dochazi k dorovnani do normy a neni
znama realnd doba provedeni operace. Timto néasledkem chybi cca piiblizné 4 hodiny
odvedené prace ve sloupci ADC a naopak piebyvaji piesné 4 hodiny v zaznamech
0 NOR. Ukoncovani operaci bez zahajovani je ptfipustné pouze u minutovych operaci.
Takto zplsobené zkresleni dat je statisticky zanedbatelné. Vystup dale informuje
o vyfeSenych reklamacich. Jejich hodnota by méla byt na zakladé rozhodnuti

normovace vzdy stejna nebo niz8i nez hodnota NOR dané operace.

Obrazek €. 50: Prehled odvedenych hodin podle jednotlivych dni za inor 2012

a0 - 88
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M Pracovnik ¢. 1: ADC Pracovnik €. 1: ZTR M Pracovnik €. 2: ADC M Pracovnik €. 2: ZTR M Pracovnik ¢. 3: ADC

M Pracovnik €. 3: ZTR Pracovnik ¢. 4: ADC M Pracovnik¢. 4: ZTR “:LIECHTI:NOR oz Mistr:R
Zdroj: Interni materialy spolecnosti Skoda Power, s.r.0., 2012

K rychlému odhaleni spravnosti odvadéni vyrobnich i nevyrobnich ¢asi napomaha
obrazek ¢. 50, ktery zachycuje vysledky nactenych zadznamii po jednotlivych dnech.
Pracovni den nepietrzitého provozu tvoifi po odeteni zakonnych piestavek 22 hodin.
Ptesahne-1i uhrn nactenych hodin prace a ztrat tuto hranici, jsou odvedena data zatizena
chybou. Tu je nutné v systému rucné opravit. Pficinou mize byt napt. neukoncena

¢innost po skoneni pracovni smény. Je-li objem hodin pod hranici 22 hodin, chybi
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Vv systému odvedené hodiny. Diivodem mize byt chyba lidského faktoru, kdy pracovnik
zapomnél nacist zdznam o pravé provadéné cinnosti. Tento nedostatek muze byt
ale také zavinén prostojem, ktery nemohl byt odveden ptes ¢arovy kod. V tomto piipadé
je netiplnost dat zpisobena dovolenou, kterou si pracovnik vzal z divodu havarie stroje.
Pracovnik mél ve fondu prace planovanou no¢ni sménu z 10. na 11. Gnora, po odecteni
dvou ptlhodinovych ptestavek se tento fond rozpada jako 5,5 hodin na den, které chybi
v odvedené c¢innosti pracovisté. V grafu jsou dale naznaCeny udaje o dorovnani

do normy a vyfesenych hodinach reklamaci.

Obrazek €. 51: Snimek pracovniho dne 13.2.2012
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9:31-13:09 VO 111130108, operace 90
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22:26— 23:11 Prostoj 420: Projekt SFI

1B00-22:26 VO 311030071, operace 30
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13.2.2012
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s Pracovnik €. 22 Prostoje, ztrdty Pracovnik £. 3: Odvadéni ADC == Denni fond stroje

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

V ptipad¢ hledani chyby, objasnéni nesrovnalosti nebo jen pro informaci lze vyuzit
velmi detailni pohled snimku pracovniho dne. Na obrazku ¢. 51 je zobrazen pribch
odvadéni prace 13. 2. 2012. Graf naznaCuje, ze pracovnik ¢. 3 mél znoci 12.
na 13. tnora no¢ni sménu, kdy bez pteruseni pracoval na operaci €. 30. V 6 hodin rano
predal sménu kolegovi — pracovnik ¢. 2, ktery pokracoval v praci na této operaci. V 7:52
tuto praci preruSil a zacal pracovat na operaci 90, kterou opét prerusil,

a to Sestiminutovym prostojem z diivodu kontroly. Po ukonceni prostoje pracovnik opét
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pracoval na operaci ¢. 90. V 13:09 tuto préci prerusil a pokrac¢oval na operaci ¢. 30. Tuto
operaci prerusil v 14:32 z diivodu prostoje, kterym byla ucast na schiizce projektu SFIL
V 15:14 ukoncil prostoj a nadale realizoval ¢innost v rdmci operace €. 30, tu pierusil
v 17:59. V tento Cas predal sménu svému kolegovi — pracovnikovi ¢. 1, ktery na operaci

pokracoval az do konce sledovaného dne, vyjma prostoje v dob¢ od 22:26 do 23:11.

Toto byla jen nazornd ukazka, jaké mnoZzstvi dat systém zpracovava. V predchozim
procesu bez technologie carového koédu byly tyto informace nedostupné.
Do informacniho systétmu by se se zpozdénim nékolika dnli zaddvala informace,

ze vyrobni operace byla na daném pracovisti provedena.

4.7 Ztratové casy ve vyrobé

Kapitola 4.5 Analyza prostoju se zabyvala nevyrobnimi ¢asy stroje Liechti Turbomill.
Protoze sledovéni ztratovych cast je pro podnik velmi diilezité, tato kapitola se bude
zabyvat prostoji jesté z hlediska vyssich celkd vyroby. V této kapitole bude vénovéan
prostor nejprve prostojim v ramci provozu Lopatky, pod néjz spada pracovisté stroje

Liechti Turbomill, nasledn¢ budou zhodnoceny prostoje v ramci vSech provozi.

Provoz Lehka obrobna v roce 2011 prodélal drobné zmény v organizaéni struktufe a byl
prejmenovan jako provoz Lopatky. Za cely rok 2011 zde bylo realizovano 18 999 hodin
prostoji, to je 17,3 % z celkového poctu odpracovanych hodin na zakladé¢ dochazky
pracovniki (OH). Vyvoj jednotlivych pfi¢in vykresluje obrazek ¢&. 52. Stejné
jako u stroje Liechti Turbomill mezi pfi¢inami dominuje pfedev§im neobsazena
kapacita a dale porucha nebo udrzba stroje. PiestoZe porucha a udrzba stroje dosahuje
na prvni pohled velmi vysokych hodnot, z89 % se jednalo o planovanou udrzbu
a Cisténi stroji, kterd je nevyhnutelna. Dalsi vyraznym divodem necinnosti byl v roce
2011 nedostatek prace. To je oproti stroji Liechti Turbomill vyraznd zmeéna. Stroj
nepracoval z divodu nedostatku prace pouze ve 3 % piipadi. U vsech pracovist
provozu Lopatky tento pomér akceleruje na 28,5 %. Pfesto se v porovnani s rokem 2010

docililo absolutniho i relativniho poklesu.

55 % z prostoji kvili nedostatku prace bylo vykdzano na stfediscich Lopatky Tajmac
aMori Seiki. Celkem §lo o 3 914 hodin. Na obou stiediscich pracuje vzdy
8 zaméstnanci na 2 strojich V nepfetrzitém provozu. Vzhledem k vysoké hodnoté
prostojii z nedostatku prace by bylo mozné uvaZovat o zatazeni nékterého stroje

do tfisménného provozu.
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Obrazek ¢. 52: Prostoje realizované v roce 2011 v provozu Lopatky
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Vyse zminéné pii¢iny prostoju predstavuji 87 % prostoji tohoto provozu. Ostatni
prostoje se pohybuji maximalné ve stovkach hodin. Jako naptiklad ztraty zpiisobené
jinym provozem nebo projekt SFI. Projekt SFI (Shop floor inovation) znamena
pravidelné schiizky mensich skupinek vyrobnich zaméstnanct, jejichz cilem je zlepSit
aktivity pracovniho procesu ve vyrobé. Na jedné strané znamenaji tyto schizky
pro podnik ztratovy cas, na druhé strané¢ je tento Cas aktivné vyuZzity ke zlepSeni
procesti. Konec¢ny efekt je pro podnik pozitivni. Vysledky téchto schiizek jsou zacileny
napiiklad na zefektivnéni vyroby, zvySeni kvality odvedené préce, lepSi organizaci
prace auspofadani pracovisté, zvySeni bezpecnosti prace atd. Pracovnici jsou dobie
motivovani, aby diskutovali o novych myslenkach a napadech na inovace. Investovany

¢as do téchto schlizek je pro spole¢nost velmi piinosny.

Zarok 2011 vykézaly vSechny provozy celkové ztraty ve vysi 36 779 hodin (ptes 4 roky
nepietrzitého provozu), tj. 6,68 % z odvedenych hodin podle dochdzky. Obrazek ¢. 53
hodnoti pfi¢iny téchto prostojii. 79 % prostoji tvoii opét neobsazend kapacita,
nedostatek prace a poruchy s udrzbou. Posledni zminované jsou lehce pod trovni

planované hodnoty, coz je pro podnik pifiznivé.
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Obrazek ¢. 53: Prostoje dle pri¢iny vzniku ve v§ech provozech za rok 2011
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Obrazek ¢. 54 uceluje pohled na prostoje z hlediska jednotlivych provozi mezi lety
2009 a 2011. Mnozstvi hodin prostoji méa v jednotlivych letech tendenci stoupat,
atojak absolutné, tak i relativné vzhledem k odpracovanym hodindm na zakladé

dochazky. Nejvyssi podil na ztratach ma provoz Lopatky a Tézkéa obrobna.

Obrazek ¢. 54: Prostoje realizované v roce 2010 az 2011 celkem za celou vyrobu
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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Tento pohled je ponckud zavadéjici. Prostoj z divodu neobsazené kapacity vznika
pouze u stroju s nastavenou strojni kapacitou. Jak naznacuje obrazek ¢. 55, v provozu
Montaz zadny stroj s nastavenou strojni kapacitou neni a v provozu Svarky jsou tyto
stroje pouze dva. Taktéz nedisponuji velkymi obrabécimi stroji, které¢ jsou zatiZzeny
pravidelnymi prohlidkami a tidrzbou. Hodnota prostoji se proto vyrazné odliSuje mezi
jednotlivymi provozy vzhledem k povaze vyrobni cinnosti. Strukturu prostoji

jednotlivych provozu Ize pro zajimavost porovnat v obrazku ¢. 55.

Obrazek ¢. 55: Prostoje v jednotlivych provozech dle pri¢iny vzniku za rok 2011
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M P Odborné skoleni Q Rekvalifikace M S ZapUjéeni pracovnika do jiné spole¢nosti
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Zdroj: Vlastni zpracovani internich dat spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Na zakladé zhodnoceni prostoji ve spolecnosti bylo zji§téno, Ze vyraznou roli hraji
piedevsim prostoje z diivodu neobsazené kapacity, nedostatku prace, poruchy a udrzby
stroje. Tyto pfi¢iny tvofi 79 % vSech prostoji. Nejvyssi ztraty jsou z divodu
neobsazené kapacity. Spolecnost jiz pfijala opatfeni a vytvofila pracovni pozice
stiidace, ktery je schopen obsluhovat nékolik pracovist. V piipad€, Ze pracovnik stalé
osadky stroje neni na pracovisti pfitomny, praci vykona tento sttidac. V soucasné dobé
se tento model ve vyrobé rozjizdi, vysledky proto bude mozné zhodnotit aZz s odstupem

¢asu.

Poruchy a udrzby stroje jsou ptiblizné ve vysi predpoklddaného mnozstvi. Planované

udrzby a cisténi stroji jsou nevyhnutelné, a tak neni v tomto pifipadé pfili§ prostor
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pro ndpravna opatieni. U nepfetrzitého provozu nelze napldnovat planovanou udrzbu

externi firmou mimo pracovni dobu, protoZe probiha celoro¢né 24 hodin denné.

Tietim vyznamnym ztratovym casem je nedostatek prace. Ten miize byt zpusoben
mnoha faktory. Spolecnost by se pfedevsim me¢la zaméfit na presné planovani lidskych
zdrojii. Pro pfipadnou variabilitu na zéklad¢ aktualniho mnoZzstvi zakédzek je tfeba
vyuzivat externi pracovniky a brigddniky. OvSem jen na pracovistich, na kterych
je to vzhledem k technologické naro¢nosti vyroby mozné. Hodnotu prostoji z diivodu
nedostatku prace ovliviiuje vyznamné planovany harmonogram provozu. To znamena,
zda je pracovni fond planovan na zakladé jedno-, dvou-, tfisménného nebo nepfetrzitého

provozu.

Odvadeéni prace pres ¢arovy kod prineslo spolecnosti nescetné piinost. Tento proces ma
vSak 1 sva uskali. Kvalita dat zavisi na zodpovédném pfistupu pracovniki. U plného
provozu je manipulovatelnost s daty zna¢né omezena. Pracovnici maji pouze moznost
uméle prodluzovat ¢as operace opozdénym nactenim ukonceni ¢innosti. Toto jednani
se ale odrazi v hodnoté¢ dorovnani do normy. V¢EtSi prostor pro manipulaci maji
pracoviste, ktera operace pouze ukoncuji. Chyby v odvadéni zédznami nejsou vzdy

zam&rné a mohou byt zpusobeny i Spatné nastavenym procesem.

4.8 Zjisténé nedostatky v oblasti controllingu ve vyrobé

Controlling 1 dal$i oddé€leni zpracovava ziskana data v analyzach, reportech, rozpoctech,
pro fizeni a planovani zakdzek a dalSich Cinnostech. N¢které informace jsou zatizeny
chybou ¢i nepfesnostmi zpisobenymi lidskym faktorem nebo i chybné nastavenym
procesem. Jde naptiklad o neukonceni aktivity pies ¢arovy kod pifi skonceni smény,
odvadéni prostoji pres carovy koéd v dob€ nepfitomnosti zaméstnance a dalsi
pochybeni. Touto problematikou se bude struéné zabyvat nasledujici ¢ast prace,

kde si ukazeme hlavni pfi¢iny nedostatkd.

v 7

4.8.1 Pouze ukoncené vyrobni operace na pracovisti s plnym provozem odvadéni
¢arového kodu

Pracovnik operaci pouze ukonci, proto probéhne dorovnani hodin do normy (NOR)
ve vysi stanovené normy. Nelze pak posoudit, zda stanovena prace byla realizovdna
delsi nebo naopak kratsi ¢as nez doba normy. Takto nab&hlé hodiny zvysuji u pracoviste

S plnym provozem neopodstatnéné celkovou hodnotu NOR. Disledkem toho nelze
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vérohodné porovnat celkovy ¢as odchylky od planovaného provedeni praci dle normy
(suma hodnot NOR) s celkovou hodnotou vyreklamovanych operaci. Pro realné
porovnani téchto dat je nutné eliminovat hodnoty NOR u operaci, které¢ byly pouze
ukoncené. Tato Cinnost nejde provést automaticky, ale jen rucné. Vysledek je stale
zatizen chybou, a to o odchylku skutec¢né prace oproti normé. Vzniklou odchylku nejde

zpétné zjistit.

4.8.2 Neukonceni aktivity pres ¢arovy kod pri odchodu z pracovisté

Pracovnik zahdji operaci €i prostoj a po skonceni pracovni smény zapomene aktivitu
ukoncit. Software odvadéci stanice nacitd odpracované hodiny ADC, respektive prostoj
do té doby, nez pracovnik pfijde na dalsi sménu. Pfi pfihlaSeni u odvadéci stanice
je upozornén na aktivni ¢innost. Takto uméle navySené hodiny zvySuji hodnotu ADC.
Po ukonceni operace systém automaticky ponizi odvedené¢ hodiny dle normy
tzv. dorovnanim do normy (NOR). Usek Finance pracuje se sumou odvedenych hodin.
Jedna se o soucet odvedenych hodin prace (ADC), dorovnani do normy (NOR), ru¢ni
odpis (NP) a reklamace (R). Jsou-li uméle navySeny hodiny prace (ADC), dojde
i k navySeni hodnoty NOR se zapornym znaménkem. V kone¢né sumé se navyseni
hodin ADC vykrati zapornym dorovnanim do normy. Pracovnik by na toto zaporné
dorovnani nemé&l pozadovat reklamaci v plné vysi hodnoty NOR' pripadng
by normova¢ nemél takovou reklamaci uznat v plné vysi hodnoty NOR. Timto
postupem je zajisténo, aby naklady na vyrobni operace nebyly uméle navySovany realné
neodpracovanymi hodinami price ADC. V kone¢ném disledku je tak zkreslena
jen struktura odvedenych hodin. Zjisténi pochybeni je zavislé na ru¢ni kontrole

za podpory grafickych vystupti.

4.8.3 Odvadéni prostoju pres ¢arovy kéd v dobé nepritomnosti zaméstnance

Pracovnik, ktery je podle dochdzky mimo pracovisté, odvadi pfes carovy kod hodiny
prostoje. Tento problém se stava u pracovisté OHNCS. Délnici si nechdvaji své karticky
s osobnim koédem zameéstnance na pracovisti. Jejich kolegové tak v dobé jejich

nepiitomnosti mohou odvést prostoj.

'® Reklamaci Ize pozadovat na hodiny prdce, které pracovnik skutecné odpracoval nad hodnotu normy
(bez umélého navyseni).
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4.8.4 Casovy nesoulad odvedeného vykonu se stavem v opera¢nim systému

Kontrola c¢asového souladu odvadéni prace pracovniky je Vkompetenci mistri.
Controlling provadi pouze namatkové kontroly ¢asového souladu odvedenych vykont
se stavem V operacnim systému. Pro kontrolu ¢asového souladu odvedeného vykonu
se stavem Vinformacnim systému neni nastaven zadny automaticky kontrolni
mechanismus, proto je ¢asovy nesoulad obtizné odhalit. Jednou z moznosti je kontrola
odvedenych hodin v IS BaaN, setfidénych v tabulce vykaz prace dle vyrobni
objednavky. Jeji ¢ast je zobrazena v tabulce ¢. 10. Zvyraznéné operace ¢. 20-55

Vv celkové vysi 239,8 hodin jsou do systému odvedeny v jeden den, coZ je nerealné.

Tabulka €. 10: Vykaz prace dle vyrobni objednavky

"|13_odv. - Poznamkovy blok =nEo ==
Soubor l:lprgv}r Format Zobrazeni Napovéda
Objednavka : 004320014 Aktivni
zakazka : ZAP401190 Mochovce-1NT dil,TG7 L
polozka : ZAP401190TP6052479%432 /b Most stfedni 3
objedn. mnoZstvi 1,0000 ks
Dodané mnoZstvi : 0,0000 ks
Rok-Td-Dn|Zam. |Jm. |0kon| Pra |stroj | pocet hodin ITyp |Proc. | Datum
| | | | cov | | - mzdy |komp1. | trans.
| | | | | | [P strojl | |
Operace : 5 Inf.pro manipulaci pfi dopravé
2011-47— CtlszLAslzamestnanec pro zp&t|9518|DoP | mMmanIP | 0,0000] 0,0167| NOR| 100,00|24-11-11
celkem pro operaci 5 0,0000% 0,0167*
operace 15 ostatni
2011-48— Ct|231400|ZAM svalR.; POTRUBA|1035|szaml | 09421m| 169,5000| 169,5000| wOR| 100,00]01-12-11
celkem pro operaci 15 169,5000% 169,5000%
'Operace : 20 Technicka kontrola .
s2011-48- PaIZ32800|TECHNICKA KONTROLA  |9501|KONTR | 098630] 0,1333] 0,1333| nor| 100,00(02-12-11 =
. cCelkem pro operaci 20 0,1333* 0,1333* E
‘operace : 25 Zkouska spektroskopicka .
22011-48- Pa|Z32800|TECHNICKA KONTROLA |9512 |KONTR | 2B6930]| 0,2767| 0,2767| NOR| 100,00(02-12-11 :
9 celkem pro operaci 25 0,2767% 0,2767* b
Eoperace : 30 Zkouika tvrdosti .
«2011-48-Pa|Z32800| TECHNICKA KONTROLA |9503|KONTR | 286720] 0,9000] 0,9000| NOR| 100,00|02-12-11 ¢
E celkem pro operaci 30 0,9000% 0,9000% E
loperace : 35 ostatni :
2011-48-PA|Z31400|ZAM. ; SVAR.; POTRUBA|1035|szaml | 09421mM| 0,0000] 0,0167| NOR| 100,00[02-12-11 o
. celkem pro operaci 35 0,0000% 0,0167* E
:-Operace : 40 ostatni L
:2011-48-PA|Z31400|ZAM. ; SVAR.; POTRUBA|1035|5zaml | 09421M| 147,0000| 147,0000] NOR| 100,00]02-12-11
E celkem pro operaci 40 147 ,0000% 147 ,0000% H
Dperace : 45 Technicka kontrola E
22011-48-Pa|Z32800| TECHNICKA KONTROLA |9501|KONTR | 098630 2,5000] 2,5000| NOR| 100,00|02-12-11 =
e celkem pro operaci 45 2,5000% 2,5000% E
woperace : 50 ostatni L
22011-48-PA|Z31400|ZAM. ; sval.; POTRUBA|1035|szaml | 09421m]| 0,0167] 0,0167| NOR| 100,00]02-12-11 =
. Celkem pro operaci 50 0,0167* 0,0167% E
operace 55 atni .
'2011 48- Pa|Z3l400|ZA§M SVAR.; POTRUBA|1035|szaml | 09421M| 89,0000] §9,0000| NOR| 100,00]/02-12-11 .
: Celkem pro operaci 55 89,0000% £9,0000% "
Operace : 60 Technicka kontrola
2011-48-50|Z32800| TECHNICKA KONTROLA |9501|KONTR | 098630| 0,5000] 0,5000] NOR| 100,00|03-12-11
celkem pro operaci 60 0, 5000% 0,5000%

Zdroj: Tabulka Vykaz prace, IS BaaN5, 2011
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Dalsim zpusobem mize byt porovnani data, které je orazeno v privodce, s datem
odvedeni do systému. Tyto kontroly se provadéji pouze v ramci namétkové kontroly.
Zjistény vinik neni za své jednani pokaran. Chybi tak motivace k dislednému
a spravnému odvadéni zaznamt. Dusledkem odvadéni ukoncenych operaci v jiném
Case, nez je skutecnost, jsou predevsim neaktualni informace, z nichz vychazi ¢innost
odd&leni Rizeni a planovani. Rovnéz je zkresleny vysledek piipadné kontroly

posloupnosti skutecné provedeného vyrobniho postupu.

4.8.5 Neodecfteni se piestavky z odvedenych hodin ADC nebo hodin prostoje

(automaticky nastaveny proces)

Kazdé pracovisté ma nastaveny harmonogram zékonnych putlhodinovych ptestavek
napauzu. Pii plném provozu odvadéni prace pies carovy kod se tyto hodiny
automaticky odecitaji od hodnoty hodin ADC nebo ztrat na zdklad€ rozvrhu pracovni
doby. Pracovnik pii odchodu na prestdvku nepterusuje pies carovy kod aktivitu,
protoze prestavka se automaticky odecte. Proces byl nastinén v podkapitole 3.4.5.2
Druh4 etapa. Nema-li pracovnik ani jeho pracovisté vyplnény ¢iselnik rozvrhu pracovni
doby’, prestavky se neodeitaji. To zvySuje pii dvanactihodinové sméné hodnotu ADC
0 1 hodinu za kazdou sménu. Pokud je chyba u vSech zaméstnanct daného pracoviste,
denné je hodnota ADC vys$i o2 hodiny, tj. mésicné o 60 hodin vice. Neodectené
prestavky uméle prodluzuji délku provadéné operace, ktera navysuje hodnotu ADC

a nasledné¢ NOR (se zapornym znaménkem).

Algoritmus takto nastaveného procesu nefunguje, pokud je aktivita zahdjena, pferusena
nebo ukoncena v Casovém useku piestavky. Naptiklad pokud je nastavena piestavka
0d 10:00 do 10:30, kdy pracovnik zahaji ¢innost v 8:00 a ukonci/pferusi operaci
v 10:20. Pocet odvedenych hodin bude ve vysi 2:20. To znamena, ze 20 minut
prestavky se z této hodnoty neodecte. To je na jednu stranu spravné, protoZe pracovnik
nemuze na operaci piestat pracovat vzdy v presné stanovenou dobu piestavky. Na druhé
stran¢ timto vznikd 1 prostor pro zkresleni odvedenych hodin. A to v piipadé,

ze pracovnik redlné plijde na pirestdvku diive a po pfichodu (pifed oficidlnim cCasem

Y Rozvrh pracovni doby je mozny pfirfadit k pracovnikovi i pracovisti. Z divodu moznosti vypljéeni
pracovnika na stroj s jinym harmonogramem prestavek se odecitani prestavek fidi na zakladé ciselniku
rozvrhu pracovni doby pracovisté. Priorita pro systém je Cciselnik pracovnika. Neni-li vyplnén
u pracovnika, systém automaticky bere nasledujici ¢iselnik, kterym je Ciselnik pracovisté. Proto je pro
odeditani prestavek nutné, aby pracovnik nemél cCiselnik rozvrhu pracovni doby vyplnén, ale byl
vyplnén u pracovisté. Pokud neni rozvrh pracovni doby vyplnény ani u pracovisté, ani u zaméstnance,
prestavky se neodeditaji.
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konce prestavky) aktivitu pferusi/ukon¢i. V tu chvili bude odvedeno do systému

0 0,5 hodin vice.

4.8.6 Pocetni chyby a neodecitani piestavek u ru¢né zapsanych prostoju

Piekazky v praci zapisuji ru¢né mistii na zakladé podnétu pracovnika, kterého se prostoj
tyka. Tabulka prostoji je k nahlédnuti v kapitole 3.3.1.3 Prostoje. Do tabulky se kromé
ptri¢iny a dalSich udaji dopliiuje Cas zahajeni a ukonceni prostoje. Pocet hodin, ktery
je vstupem do analyz, by mél odpovidat rozdilu téchto dvou hodnot s pfipadnym
odectenim casu zakonné prestavky. Vysledny rozdil je vypocitavan rucné, proto
v nékterych ptipadech jsou data zkreslena kvili pocetni chybé nebo neodecteni

prestavky od celkového ¢asu prostoje.

4.8.7 Neodpovidajici hodnoty reklamovanych hodin

Pracovnik reklamuje odchylku mezi ¢asem odvedené prace a stanovenou normou.
U plného provozu je odchylka reprezentovanad hodnotou NOR. Pracovnik tuto hodnotu
nema k dispozici a pfipadnou vysi hodin reklamuje na zakladné vlastniho vypoctu
a posouzeni. Proto dochazi k situacim, které jsou naznacené v obrazku ¢. 56. Vyrobni
operace ¢. 161 byla provedena o 1 hodinu rychleji, nez byl ¢as normy. Pracovnik mél
povinnost vratit tyto hodiny prostfednictvim normy (- 1 hod). Namisto toho Zadal
v reklamaci o pfipsani +7,35 hodin. To by znamenalo, Zze ve skute¢nosti na operaci
¢. 161 pracoval o 7,35 hodin déle — nad hodnotu normy. Zelena kolonka uznany
¢as odvadéni prozrazuje, ze tato reklamace byla potvrzena v plné vysi. Disledkem této

chyby je o 8,35 vyssi pocet hodin, ale ucetné 1 ndklady na operaci ¢. 161.

Obrazek €. 56: Vyrizovani reklamaci

Tabulka: Odvedené hodiny na vyrobni operaci

ADC NOR R ZTR Celkovy
. L, . . elkovy
Objednavka Operace Dorovnani do
] g Odvadéni ADC Reklamace Ztraty soucet
normy
" 320000069 161 5,6 L0 7,35 13,9
" 224020020 114 8,8 030 7,42 16,0

Tabulka: VyreSené reklamace

y Re Y Rekl y Uznany éas Uznany €as Uznany ¢as
Objednavka Operace Stfedisko ¢as pfipravy cas vyroby \ ¢asodvadéni pripravy = vyroby  odvadéni

Jméno Zahdjeni Cislo
mistra reklamace reklamace

(min) (min (hod) (min) (min) (hod)
Mistr & 1 | 25.2.2012 13:09 R-120849 | 320000069 161 331215 0 0 0 441 m
Mistr & 1 |17.2.2012 12:15 R-120694 | 224020020 114 331215 0 0 0 445 @

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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Druhou situaci je ptipad, kdy vyrobni operace ¢. 114 trvala o 0,3 hodin déle. Pracovnik
zadal o nékolikanasobné vyssi reklamaci ve vysi 15,583 hodin. Technologie uznala

pouze 7,4 hodin. To je vSak stale o 7,1 hodin vice.

Vyse popsané dve situace mohou byt pravdivé, ale i1 zkreslené. Reklamace se zdanlive
muze jevit jako neopravnénd nebo Spatné vyteSend. Ve vyrobé dochazi k situacim,
kdy v disledku zmény postupu oddéleni Rizeni a planovani odnese privodku, do které
nasledn¢ vklada upravy vyrobniho postupu. Pracovnik bez této privodky nemiize
evidovat v redlném Case svou praci pies ¢arovy kod na konkrétni vyrobni objednavku
aoperaci.’® Proto vtomto pripadd eviduje praci pod kodem 410 — Prace bez
technologickych podkladi vyroby (TPV). Takto nactené hodiny ADC poté ,,chybi*
Vv souctu hodin ADC u konkrétni vyrobni operace. To znamend, Ze naptiklad pii praci
na operaci ¢. 161 mohl pracovnik nacist kromé& 5,6 hodin na operaci ¢. 161 jeste
8,35 hodin pod kodem TPV. V tomto pfipadé by takto vytizena reklamace byla naprosto

v potradku. Realné v procesu nastavaji obé dve situace.

4.8.8 Nereklamované odchylky

Pracovnici nereklamuji vSechny vzniklé odchylky. Cést zapornych dorovnani do normy
se vykompenzuje kladnym dorovnanim. Proto pracovnik z hlediska vlastniho z4jmu
ohledn¢ KPN neni nucen reklamovat vSe. Odchylky lze sledovat pouze u pracovist
S plnym provozem carového kodu a vyslednd data ztéchto pracovist hypotézu
potvrzuji. U ¢aste€ného provozu odvadeéni prace pres ¢arovy kod neni zndmé doba
realizace vyrobni operace, proto neni dostupna ani hodnota odchylky. Tato pracovisté
reklamuji predevsim zaporné odchylky. Motivaci pro vyreklamovani hodin je vyssi

hodnota KPN.

4.8.9 Pochybeni pracovnikii oddéleni Technologie

Nepozornost pii zpracovani reklamaci dokazuje obrazek ¢. 57, ktery je nastésti spiSe
vyjimkou. Operace ¢. 110 byla dokonc¢ena o 4 hodiny diive, nez je norma. Na zaklad¢
reklamace pracovnik spravné zadal pozadavek na vraceni -4 hodin. Nepozorny

pracovnik oddéleni Technologie vyfidil reklamaci s opaénym znaménkem a pfipsala

' Jedna se pouze o zahdjeni operace. V pfipadé, ze pracovnik ma operaci jiz zahajenou, lze ji prerusit
nebo ukoncit prostifednictvim odvadéci stanice ADC i bez c¢arového kdédu vyrobni objednavky
a operace.
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+4 hodiny. Dusledkem toho bylo na operaci ¢. 110 odvedeno o 8 hodin vice, respektive

I nakladt. Tato chyba zvySuje i hodnotu KPN.

Obrazek & 57: Spatné vyieSena reklamace

-
¥ tihra9155500c : Data odvddéni préce - ADC - Historie [User: t_bruhj] [880]

Zamést, 711164 CHLADEK Jaromir

Datum transakee W 13:36

Sekvence W Text
Typ transakce J—_l ﬂl
Stav hod.transakce Efslo relamace [Retziore

ID vir. postupu ’7 Stav rellamace [—_|

Obijednavka [ eanoooras

Operace m Rellamavany &as pripravy [min] l_o

Ukon Jﬁ ostatni Reklamovany £as viroby [min] ,70,000

Pracoviste W NC horizontka HOW3 Reklamovany £as odvadéni [h]

Stroj [448195  WC horizontka HCw3

Pracovisté ADC JOPOZd— INC horizontka HCW3 Uznany £as pripravy [min] l—o

Plvod transakce ’ﬁ Uznany Eas wyroby [min] ,724&0[”]

Trans. hodin zpracovéna In Uznany a5 odvadéni [h]

Dorov. do norry zprac, O

Trans. mnoZ. zpracovana r Datum vyiegeni reklamace ’W W

Kéd chyby ] Text [

Datum zpracovani 20-03-12 15:00

Zdroj: Tabulka tihra9155s00c, ERP IS BaaN 5 spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2012

Vzhledem ke zjiSténym nedostatkim se nasledujici podkapitola vénuje navrhim

na mozné zlepSeni procesu v oblasti vyrobniho controllingu.

4.9 Navrhy FeSeni pro zlepSeni procesi

Predchozi podkapitola se vénovala chybam a nedostatkim. Na zakladé zjiSténych

poznatki jsou navrzena feSeni pro zlepSeni procest a eliminaci nedostatkd.

Pracovnici by méli byt zainteresovani na spravném a redlném odvadeéni dat pfes Carovy
kod. Motivovany pracovnik by mél citit odpovédnost za spravné odvedend data. VéEtSina
zaméstnancl vyrobnich provozi vidi v odvadéni prace ptes carovy kod svého neptitele,
ktery odhali jejich nedostatky a neefektivni ¢innost. Toto vnimani by se spole¢nost méla
snazit zménit. Podnik by mél pracovniky presvédcit, ze ziskavani téchto dat je dalezité
pro efektivni fizeni a planovéani vyroby, kalkulace, sazby stfedisek, ucetnictvi a dalsi
¢innosti. Od vysledkl téchto ¢innosti se odviji uspéch firmy, ktery pracovnikiim zajisti
stabilni zamé&stnani, jistotu a nadstandardni pracovni podminky. Moznou motivaci mize
byt penézni odmena pro stiediska, ktera dirazné dodrzuji vSechny postupy v procesu
odvadéni prace. Zavazné nedostatky, jako je vySe zminované odvadeéni prostojii v dobé
nepifitomnosti zaméstnance, by mély byt upomininy. V pfipad¢ opakovaného

nevyslySeni upozornéni by mél byt provinily pracovnik vhodnym zpiisobem pokaran.
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Nasazeni ¢arového kédu je zavedené od biezna roku 2010. V soucasnosti ale pouze tii
pracovisté odvadeji praci pres ¢arovy kod v radmei plného provozu. Cilem by mélo byt
zavést plny provoz c¢arového kodu na vSech pracovistich. Spolecnost by neméla v tomto
sméru otalet a méla by zacit zavadét plny provoz na ostatnich pracovistich. Oteviela
by se ji moznost ziskat vice realnych dat a odhalit dal$i nedostatky v procesech vyroby.

V tomto sméru podnik narazi na odpor zaméstnancti ke zméné, ktery je tfeba piekonat.

V predchozi podkapitole byly zminovany nedostatky V oblasti vyfizovani reklamaci.
Pro normovace muze byt pomocnym prostiedkem pii vyfizovani reklamaci hodnota
dorovnani do normy (NOR). Nema-li pracovisté za urcité obdobi, kdy byla realizovana
reklamovana operace, zadné nactené hodiny prace bez TPV, Ize rozhodnuti
0 pozadavku reklamace zalozit na hodnoté NOR™. V opacném piipadé je tfeba vzit
V tvahu i vysi hodin prace bez TPV, které vSak nelze jednoznaéné ptifadit ke konkrétni
vyrobni operaci. Normova¢ tak nema potfebné informace pro nastinéni reality.
Vzhledem k povaze vyroby, ktera je zaloZena na kusové vyrobé, je obtizné posuzovat
opravnénost reklamaci. Normovac¢ spiSe odhaduje, zda odchylka vznikla z divodu

niz8iho vykonu pracovnika, nebo $patn¢ nastavené normy.

Hodnota NOR je pfi vyfizovani reklamaci nadpomocna. Normova¢ ji mize béhem malé
chvile vyhledat v tabulce Vykaz prace dle vyrobni objednavky v IS BaaN. Moznym
feSenim bez ru¢niho dohledavani této informace by byla Gprava algoritmu. Pfi vytvoteni
zaznamu pozadavku na reklamaci by diky této Upravé systém piipojil automaticky

hodnoty dorovnani do normy (NOR) u reklamované operace.

Dalsi zjisténou chybou bylo odvadéni prostoji pies carovy kéd v dob€ nepiitomnosti
pracovnika, ale také neukonceni aktivity pii odchodu z pracovisté domu. Navrh
na eliminaci téchto chyb je propojeni s dochazkovym systémem Target. V softwaru
by se vytvofila podminka pro odvadéni hodin. Hodiny by se nenacitaly v dobé,
kdy pracovnik nema v systému udaj o pfichodu. Pfi zaznamu o odchodu pracovnika

v systému Target by se pierusily vSechny jeho dosud aktivni ¢innosti.

Neptesnosti ve sbéru dat vznikaji také pii zapisu rucnich prostoji. K odstranéni
pocetnich chyb by poslouzila jednoduch4a uprava tabulky, kterd je vytvofena

v MS Excel. Mistr by zadal pouze Cas zahajeni a cas ukoncéeni prostoje a dale

% Reklamace muze byt u dlouhych operaci zadana jiz v pribéhu operace. Potom hodnota NOR neni
dostupna, protoze k dorovnani do normy dochdzi po ukonceni operace. Pfi ndsledném dorovnani
do normy je hodnota NOR sniZena o uznanou reklamaci.
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by vyplnil, zda ¢asové rozmezi prostoje zahrnuje i dobu piestavky. Pocet hodin
by se dopocital automaticky sam na zakladé jednoduchého vzorce rozdilu. Moznou
podobu upravené tabulky, spolu s vytvofenymi vzorci, zobrazuje obrazek ¢. 58.
Pfi zauCovani pracovnika na stroji dochazi také k prostoji, z divodu niz$iho vykonu.
Kvili t¢émto piipadim by bylo jesté nutné vysledny rozdil rozndsobit procentem vykonu
— obvykle 60 nebo 80 %. Nizsi vykon nastava obvykle u prostoji s pomocnym indexem
Q (rekvalifikace) nebo 9 (vlastni niz§i vykon pracovnika, prostoje, ...). Pomoci funkce
L,KDYZ* se u téchto pomocnych indexi ptitadi do sloupce Vykon pracovnika hodnota
80 %. V piipad¢ potieby lze vzorec piepsat jinou potfebnou hodnotou. U ostatnich
prostojii, na zakladé funkce ,KDYZ® automaticky nabiha hodnota 100%. Timto
jednoduchym krokem by se zamezilo zbyte¢nym pocetnim chybam, které nasledné
zkresluji statistiky ztratovych ¢asti. Uprava by pro spole¢nost nepiedstavovala zadné

dodatecné naklady.

Obrazek €. 58: Navrh upravy tabulky prostoji
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2 2
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» @ = =
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EE T E & 2 2 |88
. = - = . == = = - =) =) = =
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B © 8 2 = = =l L EE
£t £ 3 8 & & E% §
o [=] = 5 o = '?
-1 =
1 o e
Zautovani noveho
Mistr &. 1 331102 | Lopatky 7.3.2012 Pracovnik &. 23 A @  Rekvalifikace LLM2 zaméstnance - 7.3126:00 7.3.1218:00 1:00:00 | 30% | 8:42:00
2 niZ&i vykon (30 %)
. . r Porucha, | Porucha pohonu
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udrzba stroje osy B _ )
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=[P3-03-03)*R2

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2012

V neposledni tadé by stal za zminku proces tvorby reportl, vytvafenych v odboru
Controlling vyroby. Kontrolor pracuje s vystupy v MS Excel, z nichz vytvafi reporty
v prosttedi MS Power Point. Pfipravu reportli tak doprovazi monotoénni préce,
kdy pracovnik filtruje a kopiruje vystupy v podobé¢ tabulek a grafii. Propojuje informace
Z riznych vystupil, které nasledné kontroluje a komentuje. V soucasné dobé¢ modernich

informacnich technologii by bylo mozné ¢ast procesu reportingu zautomatizovat.
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4.9.1 Navrh nového procesu

Evidence odvedené prace pomoci ¢arového kodu je nastrojem poloautomatického sbéru
dat. Jak jiz bylo feCeno, kvalita téchto dat je zavisla na lidském faktoru. Kazda turbina,
kterou spolecnost vyrabi, se odliSuje predevSim svym vykonem, ale také pozadavky
stanovené zakaznikem. Proto je v ramci vyroby velmi omezena moznost porovnani
opakovanych vyrobnich operaci, které se vzdy ptizplisobuji vyrabénému produktu.
norma, nebo byl vyrobni Cas delsi zdivodu nizsi efektivity prace pracovnika.

Dusledkem toho je i omezena moznost identifikace rezerv ve vyrobnim procesu.

Nedostatky odvadéni prace pres ¢arovy kod 1ze u NC a CNC stroju odstranit sbérem dat
ptimo ze softwaru stroje. Toto umoziiuji dopliky DNC? softwarti. Tento produkt nabizi
napiiklad spolecnost CIMCO Integration I/S pod nazvem CIMCO MDC-Max.
Spole¢nost CIMCO Integration I/S (2012) na svych webovych strankach uvadi, ze jde
0 softwarovy nastroj pro sbér obrabécich dat v redlném case, ktery poskytuje okamzity
vypis a zobrazeni dat o produktivité vyrobniho stfediska. Data 1ze shromazd’ovat pomoci
kabelu nebo bezdratového piipojeni. Vysledkem jsou velmi podrobnd a pfesna data, kdy
stroj pracoval, jaky krok vyroby provadél a na jaky vykon. V ptipadé, Ze stroj z néjakého
divodu nepracuje, Ize ru¢né prostiednictvim klavesnice nebo ¢arového kodu nacist
davod prostoje. Pomoci dostupnych Sablon Ize zobrazit shromazdéna data. Napft. Cas
cyklu na dil (minimélni, maximalni a primérny), pocet dilu na sménu/obsluhu, pocet
Spatnych vyrobku, prostoje stroje, planovana udrzba, neplanovana idrzba, ¢as sefizeni na

dil, efektivita obsluhy, celkova efektivita stroje, zobrazeni stroje v realném Case.

Vyhody tohoto feseni jsou: presné udaje o vykonu a neéinnosti stroje, pracovnik se pouze
ke stroji pfihlasuje, plné automatizovana evidence prace, piesnéjsi data o vyrob¢, identifikace
prostoru pro zvySeni produktivity, odstranéni nedostatkli evidence prace prostifednictvim

¢arového kodu a dalsi.

Nevyhodou jsou pfedevsim naklady na software, zména pro pracovniky obsluhy stroji a potteba

zaSkoleni téchto pracovnik.

Dalsi moznosti zvySeni efektivity vyroby je implementace vyrobniho informacniho systému

MES (Manufacturing Execution Systems). Systétmy MES poskytuji informace

% DNC (Distributed Numeric Control) je provozni rezim, ve kterém jsou vyrobni zafizeni napojena pfimo
do pocitacové sité. NC a CNC stroje jsou napojeny na hlavni pocita¢ (DNC server), na kterém jsou
archivovany a spravovany vyrobni programy. Dle potifeby jsou tyto programy zasilany na pfislusné
stroje.
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0 vyrobnim procesu vSem zainteresovanym pracovnikim - od obsluhy stroji
az po management podniku. Tento systém mimo jiné obsahuje i moznost piedchoziho
feSeni v podob¢ sledovani dat ze softwaru stroji. Kolai (2005) cituje sdruzeni MESA,
které definovalo oblasti, spadajici do systétmu MES. Jedna se o kratkodobé
planovani/rozvrhovani vyroby, pfidélovani zdroji, dispecerské fizeni, Spravu
dokumentace, sledovani toku materialu, analyzu vykonnosti, sledovani pracovniku,

fizeni drzby, ovladani vyrobniho procesu, sbér dat z vyroby, sledovani a fizeni kvality.

Primyslové displeje, umisténé na pracovistich, umoznuji prostiednictvim MES
bezdokladovou evidenci vyroby. Po ptihlaseni pracovnik vidi, na které¢ vyrobni operaci
ma pracovat. VSechny potfebné dokumenty jako je naptiklad privodka nebo technicky
vykres ma pracovnik k dispozici elektronicky. Vedouci vyroby mize on-line sledovat,
které stroje jsou v provozu a na jaké operaci pracuji. Pfipadné zmény technologického
postupu jsou dostupné ihned. Vyuziti systému MES je vSak mnohem SirSi.
Implementace systému je pfinosem pro vrcholovy management, vedouci pracovniky
i fadové pracovniky vyroby, pracovniky oddéleni drzby, planovani vyroby
a obchodniho oddé¢leni. Z vyznamnych pfinost systému MES lze jmenovat:

e propojeni vyroby s managementem a on-line reporting,

e on-line sledovani vykonu stroje, kdo na stroji pracuje a na jaké vyrobni operaci,

e bezdokladova evidence prace: jednodussi evidence prace pro pracovniky obsluhy,

e optimalizace vyroby, provoznich nakladd, investic a vyrobnich prostiedkd,

e obsluha méa ptehled o poradi, prioritdch a stavu zpracovavanych zakézek,

e obsluha je automaticky informovana o pozadavcich na vyrobu,

e moznost automatického informovani kompetentnich osob pies e-mail nebo

SMS, napiiklad v pfipadé poruchy,

e podpora vyroby just in time a mnoho dalSich pfinost.

Zasadni nevyhodou pro implementaci MES jsou naklady na software a hardware.
Ty se mohou v zavislosti na kastomizacnich pozadavcich a velikosti podniku vysplhat
I ptes 10 miliont korun. To je pfiblizn¢ 0,5 % zisku spoleCnosti za minuly rok.
Pro Skoda Power, s.r.0. by tak tato investice méla byt pfijatelna. V kone¢ném diisledku
by vSak investice méla predstavovat jen zlomek nasledné uSetfenych naklada.
Nevyhodou je také nutnost pteskolit vSechny pracovniky vyroby na novy systém.
Ti by v relativné kratké dob¢ celili, po implementaci odvadéni prace pies ¢arovy kod,

dal$i vyznamné zméné.
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ZAVER A PRINOS DIPLOMOVE PRACE

Diplomova prace se vénovala vyrobnimu controllingu ve spole¢nosti Skoda Power,
s.r.o., kde controlling patfi k hlavnim nastrojim dosazeni firemni strategie. Prace
je ¢lenéna do &tyi zakladnich ¢asti. Uvodni &ast se vénuje kratce teorii controllingu.
Dalsi kapitoly seuz vénuji piimo podniku Skoda Power, s.r.o. Druha kapitola
predstavuje spole¢nost Skoda Power, s.r.o. a seznamuje nejen s predmétem podnikani,
historii a strukturou, ale i se zakladnimi finan¢nimi ukazateli. Také naznacuje strategii
Vv zévislosti na predpokladaném vyvoji trhu s energiemi. Tteti Cast detailné popisuje
vlastni vyrobni controlling ve spolec¢nosti. Predstavuji se zde zékladni pojmy a procesy,
které jsou ve spolecnosti nastaveny. Vysvétluji se zde nezbytné souvislosti spojené
s controllingem. Zajimavou soucésti je pohled na vyvoj pfistupu controllingu dnes
a v minulosti. V neposledni fadé se kapitola zabyva implementaci nasazeni ¢arového
kodu k odvadéni prace jako nositele vyrobniho controllingu podniku pro budoucnost.
Ve c¢tvrté kapitole, jako velmi pfinosné €asti této prace, byl proveden rozbor ziskanych
dat pomoci ¢arového kodu pro stroj Liechti Turbomill z provozu Lopatky. Nasledné
byla uvedena analyza ztratovych ¢ast pro cely provoz Lopatky a poté pro celou dilnu.
Data byla podrobn¢ analyzovana a piehledné¢ zndzornéna v grafech, které se zabyvaly
hlavnimi divody ztratovych Casti a navrhy na zlepSeni téchto ztrat. Zavérem byly
pfipojeny zjiSténé nedostatky v procesech a navrhy na jejich eliminaci. Z vySe

uvedeného vyplyva, ze stanoveny cil diplomové prace byl naplnén.

NejvétsSim  pfinosem diplomové prace je vyuzitelnost poznatkli této prace
pro primyslovy vyrobni podnik pfimo v provozu. Podklady pro tuto diplomovou praci
vznikaly pii zavadéni arového kodu do praxe pro vyrobni stroje Skoda Power, s.r.0.
Prace zpracovavd mnozstvi dat, analyzuje nedostatky a navrhuje ndpravna opatieni.
Poznatky z této prace mohou slouzit k implementaci plného provozu ¢arového kodu
pro dali stroje ve spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., ale mohou byt pouzity i pro dalsi
¢eské vyrobni firmy. Tyto firmy mohou ziskat uceleny obraz o fungovani procesu, jeho
pfinosech, ale 1 nedostatcich. Jednim z pifinosu této prace je predstaveni vyrobniho
controllingu Vv jedné z nejlepsich firem v Ceské republice. Prace disponuje mnozstvim
realnych dat, ktera nelze jednoduse ziskat ani z vyrobniho podniku, ani z internetu.
Ziskavame tak uceleny obraz o vyrobnim controllingu nadnarodni firmy, ktera
je specificka svym portfoliem nabizenych produkti. Ty jsou na vysoké technologické

urovni a tomu 1 odpovida troven procesu nastavenych ve firme¢. Na akademické pude
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je prace pomérné ojedinéla svym pomérem teorie a praktické Casti. Prakticka cast
naplituje vétSinu diplomové prace, na rozdil od teoretické casti, kterd je uvedena
jen okrajov€. V neposledni fadé muze prace poskytnout uceleny pohled na procesy

vyrobniho controllingu pro zaméstnance spolecnosti Skoda Power, s.r.0..
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SEZNAM ZKRATEK

ADC pokrocily sbér dat (Advanced Data Collection)

APS software pokrocilého planovani (Advanced Planning System)
CNC obrabéci stroj fizeny pocitacem (Computer Numerical Control)
CK sarovy kod

DHI Doosan Heavy Industries

DNC pocitacem fizend a kontrolovana centralni sit' NC stroju

DPS Doosan Power Systems

EH efektivni hodina

KPN koeficient plnéni norem

MES vyrobni informacni systém (Manufacturing Execution Systems)
NC Cislicové tizeni (Numerical Control)

NOR dorovnani do normy

NP rucni odpis

OH odpracované hodiny na zékladé dochazky

RFID  identifikace zaloZena na radiové frekvenci (Radio Frequency Identification)
SFI dilenské inovace (Shop floor inovation)

SMS kratka textova zprava (Short Message Service)

spol. spole¢nost

TPV technologické podklady vyroby

VO vyrobni objednavka

ZTR ztraty
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Piiloha B: Ciselnik sledovanych prostoji

T || et Popis Vedlejsi index Divod
index
Odborné Skoleni (nové stroje, novy 1 Mowé stroje a software
E software, jefabnické zkouSky, svaretské 2 Zacvik éfmontéra
zkousky...) 3 Ostatni 3koleni nezapsané v dochazce
A Rekvalifikace, zaZkolovani nowych
Piikazana Q pracovniki
prace Zapujéeni pracovnika do jiné spole¢nosti,
S nenormaovana prace pro jiny usek
spole€nosti
1 Vykon funkce OS KOVO
1 Planovana oprava
2 Planovana prohlidka
1 Porucha, ddrzba stroje i Ezgﬁglpﬁifa
B 5 Vina obsluhy
Prostof _ _ _ H Dovolena z divodu poruchy
(Pfevedeni na 5 VyFIEIny (poSkozené nafadi, kumulace u
jinou praci) okénka apod.) :
3 Dopravni obsluZnost (jefab, tiisky apod.)
1 Planovani . operativa
4 Planovani (pferuZeni, operativa apod.) § gg;ivgnﬁo[dtinldratt}
H Dovolena z divodu viivu planovani
5 Technologie (postup, piistroje. nafadi H Dovolend z divodu viivu technologie
1 Konstrukece turbiny
6 Konstrukce (vwkres, specifikace apod.) 2 Konstrukce senis
3 Dovolena z divodu viivu konstrukce
Fakturace vicendkladd dodavateli na
1 zakladé LN (rozméry. jakost)
7 MNakup (rozméry materidlu. jakost, apod.) § \Sfiizaddz::t;?;umﬂ {nek )
4 Nakupavané nafadi a pfipravky
5 Opravy vad (prostoj stroje)
1 Vstupni kontrola
g K . e P 2 Mezioperacni kontrola
ontrola (Eekani na pracovniky RJ) 3 NDT
4 Kontrolni operace (prostoj stroje)
9 Vlastni { niZ5i vykon pracovnika, prostoje
)
H e e e ] H Dovolend z divodu viivu odboru FU/SDS
1 Zména provezu na tiisménny
B 11 Medostatek price 2 Ngwrlaaplpém' kapa}city StI:DjB_{ p_racwiété
Prostoj 3 NiZ&i wwkon pii nahradni praci
(Prostoj H Dovolena z davodu nedostatku prace
neptevedeni na 1 Radna dovolena
jinou praci) 12 Neobsazena kapa'cita (jen u stroji s § EFETSEé Voo Gkat, )
nastavenou strojni kapacitou) 1 o
5 Vyhlasené celopodnikové volno
1 VP Lehka obrobna
2 VP T&Zka obrobna
3 VP Maontaz
4 VP Svarky
5 FU/ Sdilené sluZzby
13 Ostatni ztraty - viiv jinjch aktivit ] E;i‘:?j;;“‘m'”mh operaci (zavérecna
8 Aktivity BOZP
9 Firemni akce
10 Aktivity DTC
11 Ptedavani wrobkd do wypravny
12 Ostatni (napf. sluZebni cesta)
1 Skoleni
2 Schizky
14 Projekt SFI 3 Vlastni realizace
Ztrata vyvolana G&asti jinych dtvard na
4 projektu SFI

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.o., 2011
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Piiloha C: Névod k obsluze plného provozu odvadéni prace prostiednictvim CK

@ snooa boosan
ani €3 5ho kédu -

Navod k plnému provozu snimani ¢aroveé

Pouzité kody (na PC skfrini):

[ || 00

Ll

N 1 A

1- ZAHAJIT 2- PRERUSIT 1- PRERUSIT VSE 3- UKONGIT
Prihlaseni 123445
1. Sejméte kdd ZAMESTNANCE ‘H H'H”"" Hm"“ (ze své karty zaméstnance a tim se pfihlasite).

Liechti Turbamill

6

2. Sejméte kdd STROJE, na kterém budete pracovat |”H|||ﬁ32 l‘lll"‘l (ze své karty zaméstnance, obsluhujete-li
vice stroju, seznam koédu stroju naleznete v deskach z boku PC skfing, kde je dale umistén také
»Reklamaéni“ nebo ,Nouzovy doklad").

POZN: Pokud jste sejmul Spatny carovy kod (stroje, vyrobni operace), sejméte znova spravny koéd —
Spatné nacteny koéd se automaticky prepise.

POZN: Pokud jste se pouze prihlasili a neprovedli Zddnou transakci, odhlaste se nové nactenim
libovolného kédu zaméstnance. Pokud jste jiz vyplnili vyrobni operaci a c¢islo stroje - nactenim
libovolného kédu zaméstnance se data neuloZia odhlasi se.

Zahajeni operace

Po pfichodu do prace a prevzeti smény zaméstnanec zahadji operaci (popf. prostoj). B€éhem pracovni doby se
operace zahajuje vzdy pfi zahajeni dals$i nové operace, popfipadé po preruseni prostoje.
1. Pihlaste se.

2. Sejméte kod stroje a z pravodky kod operace, VO se doplni automaticky a zkontrolujte nactené udaje!

POZN: Pokud jste sejmul Spatny carovy kod (stroje, vyrobni operace), sejméte znova spravny kod -
$patné nacteny koéd se automaticky prepise.

3. Naététe kod ZAHAJIT WHHW M I

4. Ulozte transakci. 1-ZAHANIT

(umistény na PC skfini).

5. Odhlaste se! 123445

Novaéek Frantifek
Sejmutim ¢arového kédu

. Zatngstnanec l 123445
stroje z karty

zaméstnance se doplni Frantifek Novatek
stroj a pracovisté.

Sejmutim ¢arového kédu z
karty zaméstnance se
fihlasite.

Stroj f pracowiité: 448781

Liechti Turbomill
—_— .
d
pracovidté 0594122
453261

Operace / Prostof 14802000% &0

Sejmi ¢arovy kod

vyrobni operace z Akoe: zahajeno
pravodky.
T T

@s:mnn Datum wytvofeni: 30.8.2011 “ -
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@) snoon

Navod k plnému provozu snimani c¢arového kodu

Preruseni operace a zahajeni prostoje

Operace neni jesté dokondenad, ale nelze na ni pracovat (napk. prostoj, priority RZP).

Zpusob A — Pieruseni operace a zahajeni prostoje v jednom kroku

. Prihlaste se.
. Sejméte kdéd stroje, kod prostoje (umistnény v deskach na boku PC skfiné) a zkontrolujte nactené udaje!
Nattete kod zarAaT I,

1- ZAHAJIT

. Objevise 1. upozornéni: Chcete ukongit predchozi operaci/prostoj? ANO/NE = nacist kod NE.

. Objevi se 2. upozornéni: Chcete prerusit predchozi operaci/prostoj? ANO/NE = nacist kod ANO.

. Ulozte transakci.

N O g~ W N =

. Pokracujte dalSi transakci nebo se odhlaste!

Zpusob B - Preruseni operace a zahajeni prostoje

1. Pfihlaste se.

2. Sejméte kdéd stroje, z pravodky kod operace ,VO se doplni automaticky a zkontrolujte naétené udaje!

3. Nadtéte kéd PRERUSIT I‘N“”“W“ (umistény na PC skfini). = tj. zahajena operace se pierusi.

2 - PRERUSIT
4. Odhlasit se = nacist kod NE (zGstane pfedvyplnény jméno, stroj).
5. Sejméte kdéd prostoje (umistnénv v deskach na boku PC skfiné) a zkontrolujte nactené udaje

6. Nactéte kod ZAHAJIT m”” N"“ (umistény na PC skfini).

1- ZAHAJIT

7. UloZte transakci.

8. Pokracujte dalsi transakci nebo se odhlaste!

Ukonceni prostoje

Zpusob A — Ukonceni prostoje a zahajeni operace v jednom kroku

1. Prihlaste se.
2. Sejméte kdéd stroje, z privodky kod operace, VO se doplni automaticky a zkontrolujte naétené tdaje!

3. Nastete kod zawasn NI

ZAHAJIT

4. Objevise upozornéni: Chcete ukongit pfedchozi operaci/prostoj? ANO/NE = nacist kod ANO

5. UloZte transakci.
6. Odhlaste se!

Zpusob B - Ukonéeni prostoje

1. Prihlaste se.
2. Sejméte kod stroje a kod prostoje (umistény v deskach na boku PC skfiné) a zkontrolujte nactené udaje!
3. Nadtéte kéd UKONCIT H]||][||||||m (umistény na PC skiini).

3 - UKONCIT

4. Ulozte transakci.
5. Pokracujte dalS$i transakci.

POZN: Po ukonceni prostoje je nutno znovu zahdjit operaci.

@5"00" Datum vytvoreni: 30.8.2011 .aa

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Skoda Power, s.r.0., 2011
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P¥iloha D: Ciselnik sledovanych prostoji prostiednictvim ¢arového kédu

rd rd rd
Vykazovani ztrat
2 | 3 g
= |2 3| Popis pomocného = |2 Z| Popis pomocného
£ |8 g "OPe PO Garovy kod £ |2 g|opep Carowy kod
Lle & indexu |lekE indexu
== | = |F
Odbormné Skoleni 110 330
(nové stroje. nowy Makup (rozméry
P | software jefabnické 7 materialu, jakost,
zkoudky svafedské apod.)
zkousky....) s - :
Qdborné Skoleni MNakup
120 340
Rekvalifikace, e e
§ Q | zadkolovani novich 8 Ko":;i':ﬁﬁg_"a
s pracovnikd pracowiky =
% Rekvalifikace, zaskolovani Kontrola
= Zapujéeni 130 350
% pratcmlnlfa d':’u_lme Viastni ( ni#si vikon
<|s SpOIecnost, 9 |pracovnika, prostoje
nenormovana prace N
pra jiny Usek
spolecnosti Zapljéeni pracovnika Viastni (niZ5i vikon prac.)
140 360
- Budovy (vypnuti el.,
T| " I-:onKr;E_l-éce 08 10 | stavebni tpravy
’ apod.)
0S KOVO Budaowy (vypnuti el., stavebni)
210 370
Porucha, udriba .
1 ' 11 | Medostatek
Porucha, udriba stroje Nedostatek priace
220 330
Videjny (poSkozené Meobsazena
vy ¥ AL » 7l
P k
2 | nafadi, kumulace u 12 Str;ﬂp:cr:i'#:.ne:w ‘
okenka apod) strajni kapacitou)
Videjny MNeobsazena kapacita
230 390
- " Ztrata zavinéna
3 Dopravni obslunost 13 P E——
(jeFab, tiisky apod.) e
N v
Dopravni obsluinost Zirata zavinénd jinim provozem
240 420
Planovani
4 (prerudeni, 14 Projekt SFI
operativa apod.)
Planavani Projekt SFI
310 410
Technologie
5 | (postup, pfistroje, Prace bez TPV
nafadi apod.)
Technologie Prace bez podkladl
320 430
P Konstrukee (whres, Ztrata
specifikace apod.) {obecny kod)
Konstrukce Zirata

Zdroj

: Interni materialy spoleénosti Skoda Power, s.r.0., 2012
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Abstrakt

ABSTRAKT

MOTTLOVA, I. Contorlling vyroby. Diplomova prace. Plzei: Fakulta ekonomicka
ZCU v Plzni, 105 s., 2012

Kli¢ova slova: controlling vyroby, evidence prace, ¢arovy kod, Skoda Power, s.r.0.,

Prace se vénuje vyrobnimu controllingu ve spole¢nosti Skoda Power, s.r.o., ktera
je ptednim evropskym vyrobcem parnich turbin, turbosoustroji a strojoven. Cilem prace
je popsat obecné principy vyrobniho controllingu ve spolecnosti a nasledna analyza
ziskanych dat, v¢etné névrhli na zlepSeni procesii. Podstatou prace je prakticka c¢ast,
kterou zahajuje piedstaveni spoleénosti Skoda Power, s.r.0. Shrnuje zékladni informace
0 spolecnosti, historii podniku, finanénim postaveni a vyhledu do budoucna v zavislosti
na vyvoji trhu energetiky. Dale se prace zabyva vyrobnim controllingem ve spolecnosti,
charakterizuje zdkladni pojmy a procesy v této oblasti. Zajimavy pohled pfinasi
srovnani procest controllingu v minulosti a dnes. Se souCasnym pfistupem je uzce
spjata implementace projektu evidence prace prostfednictvim carového koédu. Zaveér
prace se zabyva piipadovou studii, kterd analyzuje ziskana data. Soucésti studie jsou

také zjisténé nedostatky v procesech spole¢nosti a navrhy na jejich eliminaci.



The Abstract

THE ABSTRACT

MOTTLOVA, J. Production Controlling. Thesis. The Faculty of Economics, University
of West Bohemia in Plzen, 105 pages, 2012

Key words: production controlling, workload evidence, barcode, Skoda Power, s.r.0.,

This thesis deals with the production controlling in the company Skoda Power, s.r.o.,
which is a leading European manufacturer of steam turbines, turbo-sets and engine
rooms. The aim of the thesis is to describe the general principles of production
controlling in the company and subsequently to analyse the gathered data including
suggestions on how to improve the processes. The core of the thesis is the practical part
which begins with the presentation of the company Skoda Power, s.r.o. It sums
up the basic information about the company, the history of the company, its financial
position and its future prospects depending on the development of the power industry
market. Besides, the thesis deals with the production controlling in the company,
defines the basic concepts and processes in this field. Another interesting point
is a comparison of controlling processes in the past and today. The present approach
is connected closely with the project of workload evidence by means of barcode.
The conclusion of the thesis deals with a case study which analyses the gathered data.
The study also includes discovered deficiencies in the processes of the company

and suggestions on how to eliminate them.



