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ANOTACE

Tato bakalarska prdce se venuje analyze vyuziti vyrobmich strojii vybraného podniku XY.
V prvni casti prace se autor vénuje obecnému popisu pojmii aktiva a pasiva podniku, strojni
zarizeni podniku a vybrané ukazatele, které budou vyuzity pro hodnoceni vyuziti vyrobnich
strojii. Uvodem praktické casti je kratky popis vybraného podniku, popis stiedisek a jejich
strojniho vybaveni a poté nasleduje analyzovani konkrétnich vybranych ukazatelu vyuZiti,

zakoncené shrnutim danych ukazatelii, autorovo doporuceni a zaver.
KLiCOVA SLOVA

rozvaha, dlouhodoby hmotny majetek, strojni zarizeni, extenzivni vyuZiti, intenzivni vyuziti,

komplexni vyuziti, analyza,

TITLE

Analysis of the use of the production machines of the selected enterprise
ANNOTATION

This bachelor thesis deals with the analysis of the use of the production machines of the
selected XY company. In the first part of the thesis the author deals with a general
description of the concepts of assets and liabilities of the company, the machinery of the
company and selected indicators, which will be used for evaluation of the use of production
machines. The introduction of the practical part is a short description of the selected
company, a description of the centers and their machinery, followed by the analysis of
specific selected usage indicators, ending with a summary of given indicators, author's

recommendation and conclusion.

KEYWORDS

balance sheet, tangible fixed assets, machinery, extensive use, intensit use, complex use,

analysis
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UvVOD

Uspét v dneSnim podnikatelském prostiedi klade na podniky, zvlasté ty stfedné velké
nemalé usili, byt konkurenceschopni a obstat na trhu. Kazdy podnik se snazi optimalizovat
vyrobu, snizovat naklady, maximaln¢ vyuzivat sva aktiva, to vSe scilem uspét
a maximalizovat zisk. Efektivni vyuziti vyrobnich stroji vyznamné ovliviiuje vysledky
a vykony vyrobniho procesu. Tyto vysledky zavisi nejen na technickych parametrech, ale
1 na pocCtu strojii, jejich uspotfadadni, na organizaci vyrobniho procesu a na stupni a Grovni
fizeni. Vzhledem k tomu, Ze vyrobni stroje jsou aktivni téméi po celou dobu vyrobniho
procesu, je velmi diilezité sledovat jejich vyuziti v Case, tj. extenzivni vyuziti, ale 1 vykon na
jednotku casu, tj. intenzivni vyuziti. Celkovy pohled na vyuziti vyrobnich strojii pak
ptedstavuje celkové, nebo-li komplexni vyuziti.

Cilem bakaléaiské prace je analyza vyuziti vyrobnich stroji v konkrétnim podniku.
Prvni, teoretickd Cast vysvétli pojmy aktiva a pasiva podniku, rozvaha, Clenéni aktiv
a dlouhodoby hmotny majetek.

Ve druhé ¢asti je nejprve kratce predstaven podnik, jeho vyrobni program, tidaje o poctu
zaméstnancu a nasleduje prehled o hospodaiskych vysledcich za poslednich pét let. Déle je
zpracovana analyza extenzivnich, intenzivnich a komplexnich ukazatelii vyuziti vyrobnich
stroji. Podkladem pro jeji zpracovani jsou interni data poskytnuta podnikem.

V zavére¢né Casti autor analyzuje propocty vybranych ukazatelll za sledovanad obdobi

a jsou navrzena ptipadna mozna doporuceni pro zvyseni vyuziti.

Cilem prace je analyzovat vyuZiti vyrobnich stroji a doporucit opatfeni pro

zlepSeni stavu.
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1 AKTIVA a PASIVA PODNIKU

Kazda podnikatelska Cinnost potiebuje pro své zahdjeni financéni zdroje (kapital,
penize). ,, Kazdy podnik, ktery chce vyrabét a prodavat své vyrobky, musi mit urcity souhrn
majetkovych hodnot — potrebné prostredky: stroje, budovy, suroviny, dopravni prostiedky,
pohledavky, atd., ocenitelné penézi. Ty slouzi k podnikini a vyrobée. Podnik ma tyto
prostredky kryté svym kapitalem, i cizim, vypiijcenym.

(KAVAN, 2002, str. 104)

Konkrétni skladba téchto prostiedki tvoii majetek podniku a jeho dil¢i slozky jsou
aktiva. Slozeni zdroji na pokryti téchto prostiedkil, jejich struktura, jsou pasiva. Aktiva
1 pasiva jsou vyjadiena ve stavovém vykazu rozvaha, a to vzdy k ur¢itému dni, zpravidla ke

konci tcetniho obdobi.

1.1 Aktiva podniku

Aktiva, je to majetek podniku nebo hospodarské prostiedky, jsou kontrolované
podnikem. ,, Aktiva (majetek) jsou ucetni jednotkou viozené prostiedky, které jsou vysledkem
minulych transakci, jsou ocenitelné v penéznich jednotkdach a maji prinaset ucetni jednotce

budouci ekonomicky prospéch.“ (NOVOTNY, 2018, str. 25)

., Majetek podniku (aktiva) se déli na dvé zdkladni skupiny prostredki v zavislosti na
dobé pouziti v podniku, a to na dlouhodoby (neobézny) majetek a obézny majetek.

(SYNEK, 2011, str. 48)

Na obrazku 1, viz niZe, je vykreslena majetkova struktura podniku. Hlavnimi slozkami
jsou zde dlouhodoby majetek, obézny majetek a prechodné aktiva. Dlouhodoby majetek se
dale déli na hmotny (movity a nemovity), nehmotny a finan¢ni, v€etné konkrétnich polozek
uziti. Dlouhodoby hmotny majetek movity, do kterého patii ve vyrobnim podniku strojni
zatizeni, bude podrobné&ji popsan v dalsi ¢asti. Druhou slozkou majetku je ob&ézny majetek
vécny, coz predstavuji zdsoby a obézny majetek pencézni, to jsou penize na uctech
a v hotovosti a nevyfizené pohledavky. Zvlastni skupinou jsou prechodna aktiva, coz jsou

naklady pfistich obdobi, kterymi mohou byt napt. ndklady na vyvoj nebo vyzkum.
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Obrazek 1 - Majetkova struktura podniku
Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2011, str. 49)

1.2 Pasiva podniku

Pasiva jsou zdrojem kryti majetku. Tim se rozumi kapitalova nebo-li finan¢ni struktura
podniku. D¢li se na vlastni kapitdl a na cizi kapital. Toto zakladni rozd€leni zdroju je platné
od zalozeni podniku i pro bézné financovani. Kapitalova struktura se vykazuje ve vykazu

rozvaha v T formé na pravé strané pasiv. (SYNEK, 2010, str. 129)
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Pasiva vyjadiuji, jakym zplisobem byl majetek potifebny k hospodatské ¢innosti potizen, jaky

byl zdroj jeho kryti. Za zakladni hledisko ¢lenéni pasiv je povaZovano hledisko vlastnické,

proto se zdroje financovani aktiv d€li na

vlastni zdroje (vlastni kapitadl) a cizi zdroje

a pechodna pasiva. NOVOTNY, 2018, str. 26)

Graficky jsou slozky kapitalové struktury znazornény na nasledujicim obrazku 2.
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r A
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Prechf:)dna Na dichody

Na dan z pfijmu aj.

Kurzové rozdily pasivni

dohadné polozky pasivni

Obrazek 2 - Kapitalova struktura podniku

Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2011, str. 58)

., Oproti vlastnimu kapitdalu maji cizi zdroje nespornou vyhodu a to, zZe Ize cenu téchto

zdrojii financovani (nakladovy urok) zahrnout do nakladii. Pro podnik je to uspora a efekt. *

(VOCHOZKA, 2011, str. 16)
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Podnik jiz ve svém zakladatelském rozpoctu musi zohlednit, respektive stanovit velikost
kapitalu a pomér mezi vlastnim a cizim kapitadlem. Tento pomér se liSi v zavislosti na oboru

podnikani.
Velikost kapitalu zavisi na techto podminkach:

e na velikosti vyroby (méla by byt optimalni),
® na technickém vybaveni,
e na rychlosti obratu vazaného kapitalu,

e na organizaci odbytu (vyroba svlastni distribucni siti vyZaduje zpravidla vyssi

vazanost kapitdlu nez pro pres obchodni podniky).

., Ma-li podnik kapitalu presprilis, je prekapitalizovan. K tomu zpravidla dochazi, kdyz je
dlouhodobé kryt (cizim nebo vlastnim kapitalem) obézny majetek. Je-li kapitalu naopak mdalo,
zpusobuje to poruchy v chodu podniku — podnik je podkapitalizovan. K tomu miize snadno
dojit v obdobi expanze, kdy podnik prudce rozsiruje vyrobu a prodej, ¢imz mu rostou aktiva,

ktera nejsou kryta potrebnymi financnimi zdroji. *

(KAVAN, 2002, str. 105)

2 ROZVAHA

Rozvaha, bilance je vykaz, ktery pfedstavuje soupis majetku podniku v penéznim
vyjadieni z pohledu formy a zdroji financovani v urcitém casovém okamziku. ,,Hodnota
majetku v rozvaze je vétSinou uvadena v historickych cendch, pripadné je zohlednéno
opotrebeni v podobé kumulovanych odpisii, tj. opravek. “ (SYNEK, 2009, str. 222)

Dulezitym ukolem podniku je zajistit majetkoveé-financni stabilitu. Tim je mySlena
schopnost podniku tvofit a trvale udrzovat rovnovahu mezi majetkem (aktiva) a vyuzivanym
kapitalem (pasiva). Rozvaha je pisemny doklad o této rovnovaze, tj. o majetku podniku a jeho
zdrojich vztazené k urCitému datu, tzv. rozvahovému dni, kterym je standardné¢ konec
ucetniho obdobi, tj. 31.12. Zpravidla se sestavuje do znamé T formy, kdy majetkova strana —
aktiva jsou vlevo, kapitalova strana — pasiva jsou vpravo. Schéma struktury rozvahy ukazuje
tabulka 1.

,, Konstrukce rozvahy by méla byt takova, aby prehledné ukazovala, co podnik viastni,
tj. strukturu majetku podniku, z jakych zdrojii sviij majetek poridil, tj. strukturu kapitalu, jaka
Jje jeho financni situace, stupen zadluzeni a likvidity, aj. “ (SYNEK, 2011, str. 62)
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Tabulka 1 - Struktura rozvahy

Aktiva - majetkova struktura

Pasiva — finan¢ni struktura

A. Pohledavky za upsany ZK

B. Stala (fixni) aktiva
dlouhodoby nehmotny majetek
dlouhodoby hmotny majetek
dlouhodoby finan¢ni majetek

C. Obézna aktiva
zasoby
pohledavky
finan¢ni majetek
penézni prostredky
D. Casové rozligeni aktiv

A. Vlastni kapitél
zakladni kapital
azio a kapitalové fondy
fondy ze zisku
vysledek hospodafeni minulych let
vysledek hospodareni bézného
ucetniho obdobi

B. rezervy

C. Zavazky
D. Casové rozliSeni pasiv

Aktiva celkem

Pasiva celkem

Druhy model rozvahy, vertikalni forma je zobrazena v tabulce 2, kde jsou jednotlivé slozky

ve sloupcich.

Tabulka 2 - ZjednoduSena rozvaha

Zdroj: Upraveno dle (KOZENA, 2016, str. 12)

Aktiva Pasiva

. Minulé | BéZné . Minulé = BéZné

Polozka uetni  ucetni ~PoloZka ucetni | dcetni
obdobi | obdobi obdobi | obdobi

dlouhodoby majetek vlastni kapital
v pofizovaci cen¢ - - -
(bruttto) zakladni kapital
opravky (korekce) nerozdéleny zisk

v zistatkové cené (netto)
ob&zna aktiva

zasoby

pohledavky

finan¢ni majetek

cizi zdroje

dlouhodobé¢ zavazky (dlu-
hopisy)

kratkodobé zavazky (doda-
vatelé)

dlouhodobé bankovni Gvéry

kratkodobé bankovni uvéry

Aktiva celkem

Pasiva celkem

Zdroj: Zpracovano dle (SYNEK, 2011, str. 62)
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., Porovnani dvou rozvah za dva po sobé jdouci roky (obdobi) umoznuje zjistit, jak se
financni situace vyviji, a ucinit potrebna dlouhodoba i kratkodoba opatreni k efektivnimu
rozvoji podniku. “ (SYNEK, 2010, str. 129)

., Rozvaha tedy poskytuje tyto prehledy:

e 0 majetkové situaci podniku — v jakych konkrétnich podobach jsou aktiva vazana
a jak jsou ocenéna, nakolik jsou opotiebena, jak rychle se obraci, zda je jejich
struktura vhodnd vzhledem k aktivitam podniku apod.;

e 0 financnich zdrojich, z nichz byla aktiva hrazena — o vysi vlastniho kapitalu ale
i cizich zdrojit a jejich podrobné strukture, o dlouhodobych a kratkodobych pujckach,
zda podniku nehrozi pro prilisnou zadluzenost likvidace, konkurz ¢i vyrovnani, zda je
podnik opatrny a vytvari si rezervy na pripadna budouci rizika a ztraty apod.;

® 0 financni situaci podniku — jakého zisku dosahl podnik v daném obdobi a jak ho
rozdelil, popr. jak velkou ztratu vykazal a zda a jak ji uhradil, jestli je podnik schopen
uhradit sve dluhy vcas a jak svou platebni politiku ridi. ;

,,Zakon o ucetnictvi uklada, kdy a kjakému datu musi podnik rozvahu sestavovat
(mésicne, ke konci roku — tzv. radné rozvahy, pri zalozeni podniku — pocatecni rozvahu, pri
likvidaci podniku, pri fuzi anebo pri rozdéleni podniku — tzv. mimoradné rozvahy).

(MARTINOVICOVA, 2014, str. 41)

Dle Kocmanové mé rozvaha jest¢ dalSi vyznamnou funkci, a to Ze umoziuje vypocitat

vysledek hospodareni / zisk nebo ztratu.
AKTIVA = PASIVA + ZISK nebo AKTIVA + ZTRATA = PASIVA

Bilan¢ni pravidlo:
AKTIVA CELKEM = PASIVA CELKEM
(2013, str. 24)

3 CLENENI AKTIV

Vychodiskem pro clenéni aktiv je doba jejich pouzitelnosti, jinymi slovy jejich
likvidnost, tzn. obtiznost jejich pfemény do penéznich prosttedkd. Jsou to dvé zakladni
skupiny prostiedkdl, a to dlouhodoby majetek, tj. stila aktiva (majetek s dobou vyuziti delsi
nez 1 rok). Dale se déli hmotny majetek na movity nebo nemovity, na nehmotny majetek

a na finan¢ni majetek. Druhou skupinou je obézny majetek, tj. obézna aktiva s kratkou dobou
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pouziti ve vécné forme (zasoby) a penézni formé (hotovostni penize i na Gctech a kratkodobé
cenné papiry). Dopliuji je jesté tzv. prechodnd aktiva, to jsou naklady a vydaje pristich
obdobi a kurzové rozdily a dohadné polozky, jak jiz bylo uvedeno diive. Majetkova struktura
podniku je odlisna od technickych ndrokii na vyrobu, a pfimo souvisi s ekonomickou situaci

podniku.

3.1 Dlouhodoby majetek

Je to stalé aktivum podniku. Tento majetek slouzi k rozvoji, a predevsim budoucimu
ekonomickému rustu. Je v podniku vyuzivan dlouhodobé, zpravidla déle nez 12 mésict.
Nepoftizuje se za ucelem dalSiho obchodovéni. DéEli se na dlouhodoby hmotny majetek, na

dlouhodoby nehmotny majetek a na dlouhodoby finan¢ni majetek.

3.1.1 Dlouhodoby hmotny majetek

Dlouhodoby hmotny majetek mé pro vyrobni podnik rozhodujici vyznam. Je podnikem
vyuzivany zpravidla déle nez 12 mésici a jeho vstupni cena prevysuje limit 40 000 K¢&.
Zéakon 586/2002 Sb. o danich z piijmi. (PILATOVA, 2017)
Pouzivanim starne a opotiebovava se (stroje, vyrobni zatizeni, budovy, stavby, dopravni
prostiedky), a majetek jako pozemky, drahé kovy, obrazy a jind uméleckd dila se Casem
neméni. ,,V praxi se cleni na movity majetek (movitosti), ktery lze premistovat (stroje,
vyrobni zarizeni, dopravni prostiedky), a nemovity (nemovitosti), které premistovat nelze
(pozemky, trvalé budovy).
., Dlouhodoby hmotny majetek se nespotiebovdva najednou, nybrz postupné se
opotiebovava a znehodnocuje (kromé pozemku, uméleckych deél atd.) a umeérnée tomuto
postupnému opotrebovavani prendasi svou hodnotu ve formé odpisu do vyrobkii, resp. nakladu
podniku (v praxi jejich vyse zavisi na zatrideni predmétu a zvoleném zpiisobu odpisovani).

(SYNEK, 2011, str. 48)

3.1.2 Dlouhodoby nehmotny majetek

Je to majetek nematerialni podoby, tzv. neuchopitelny. ,, Tvori jej za uplatu ziskana
riizna opravneni, jako napr. patenty, licence, autorska a vydavatelska prava, nehmotné
vysledky vyzkumu a vyvoje, software, obchodni znacka, goodwill (pozn. dobré jméno  firmy),

a dale i naklady na zalozZeni podniku. “ (SYNEK, 2010, str. 131)
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., Existuji dvé zdkladni kritéria pro rozhodnuti, zda je aktivum dlouhodobym majetkem.
Obé musi byt splnéna soucasné. Tim prvnim je, jak jiz bylo uvedeno vyse, doba jeho
pouzivani. Druhym kritériem je porizovaci cena nejen samotného aktiva, ale i naklady, které
souviseji s jeho porizenim. Za dlouhodoby nehmotny majetek jsou povazovana aktiva, jejichz

porizovaci cena je vyssi nez 60 000 K¢.

(SOUKUPOVA, 2005, str. 22)

3.1.3 Dlouhodoby finan¢ni majetek

I u tohoto druhu majetku plati pro jeho zatfazeni do dlouhodobého finanéniho majetku
dv¢ kritéria, a to ze doba upotiebitelnosti je delsi nez jeden rok a zaroven jeho pofizovaci cena
(dle soucasnych podminek) je vyssi nez 40 000 KC&. ,, Tvori jej majetkové ucasti podniku
(podily) v jinych podnicich, cenné papiry (akcie, dluhopisy), které podnik nakoupil jako
dlouhodobou investici, hypotekarni pohledavky aj. Dlouhodoby financni majetek se porizuje
koupi, vytvorenim vlastni cinnosti, bezuplatnym nabytim (darovanim), prevodem atd.*

(SYNEK, 2010, str. 132)

Jak uvadi (SOUKUPOVA, 2005, str. 24) ,, dlouhodoby financéni majetek se neodepisuje.

¢

Jako ndaklad se jeho porizovaci cena projevi teprve v okamziku jeho prodeje. *

3.2 Odpisy

V podnikovém ucletnictvi se stupenn opotiebeni vyjadiuje odpisy, které se fidi
odpisovym planem. ,, Dlouhodoby hmotny majetek se nespotrebovava najednou, nybrz
postupné se opotiebovava a znehodnocuje (kromé pozemkii, uméleckych del atd.) a umerné
tomuto postupnému opotiebovavani prenasi svou hodnotu ve formé odpisii do vyrobkii, resp.
nakladu podniku (v praxi jejich vySe zavisi na zatrideni predmétu a zvoleném zpiisobu
odpisovani). Odpisy tim prenaseji hodnotu malo likvidnich aktiv (strojii, budov) do
likvidnejsich slozek (vyrobkii, a nakonec pres trzby do penez). “ (SYNEK, 2011, str. 49)
Odpisy znamenaji pro podnik nédklady, a tak je pro podnik dillezité disledné¢ dbat na
dostate¢né vyuziti pfedevS§im vyrobnich stroju a zafizeni.

K tématu dodava Martinovicova: ,, Odpisy nejsou jen nakladovym faktorem, ale take
vyznamnym internim financnim zdrojem, protoze ekvivalentni vySe odpisu, ziskand
prostrednictvim trzeb v daném obdobi pro pozdejsi nahradu za odepsanou cast dlouhodobého
majetku, muze byt za urcitych podminek k dispozici pro financovani jinych podnikovych
aktivit.“ (MARTINOVICOVA, 2014, str. 32)
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3.3 ObéZny majetek

Jak je patrné na strané¢ 14 z obrazku 1, obézny majetek je v podniku zastoupen
v penézni a vécné podobé. Jedna se o kratkodoba aktiva s predpokladanou dobou pouzivani
méné nez 1 rok. Jak uvadi MARTINOVICOVA, do skupiny vécného kratkodobého majetku
se fadi pfedevsim zésoby (material, nedokoncena vyroba, polotovary, hotové vyrobky, zbozi
urcené k dalSimu prodeji). Penézni podoba, to jsou penize v hotovosti a na bankovnich
uctech, pohledavky, ceniny, akcie, majetkové cenné papiry.

(MARTINOVICOVA, 2014, str. 32)

,.Jedna forma obézného majetku prechazi v jinou (za penize jsou nakoupeny suroviny, ty se
zmeéni v nedokoncené vyrobky, ty v hotové vyrobky, hotové vyrobky v penize na uctech nebo
v hotové penize). Obézny majetek je tedy neustale v pohybu, obiha (to vyznacuje jeho nazev).
Velmi rychle se obraci, a tim za stejnych podminek prinese vetsi zisk. *

(ALTAXO SE) a (SYNEK, 2011, str. 50)

Vochozka dodava, , obezna aktiva meéni svoji podobu a zajistuji plynulost

reprodukcniho procesu.“ (VOCHOZKA, 2011, str. 15)

Kolobéh aktiv (reprodukéni proces) je znazornén na obrazku 3.

Penize
odbératelé 7 TN . kup
(inkaso)
Pohledavky <~ TN material (sklad zasobovani)
prodej / vydej ze skladu do vyroby

v

edokonéena vyroba
(sklad prodeje) hotové vyrobky nedokoncena vyroba
a polotovary
(vyrobni dilny a vyrobni mezisklady)

Obrazek 3 - Kolobéh obéZného majetku
Zdroj: Viastni uprava dle (SYNEK, 2011, str. 50)

Kozena popisuje, ,,schopnost aktiv se preménit v penize pro pokryti zavazku je likvidita.
Nejvice likvidni jsou penize, cenné papiry, naopak nejméné likvidni jsou stala aktiva jako
budovy, pozemky. Likvidita podniku je predpokladem jeho financni stability.

(KOZENA, 2016, str. 63)
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4 STROJNI ZARIZENI

., Za strojni zarizeni se povazuje stroj, kterym je vyrobek sestaveny ze soucasti nebo
casti, z nichz je alespon jedna pohybliva, z prislusnych pohonnych jednotek, ovladacich
a silovych obvodu a ostatnich casti, vzajemné spojenych za ucelem presné stanoveného
pouZiti, zejména zpracovani, upravy, dopravy nebo baleni materialu. “

(Narizeni vlady 176/2008, Sb., o technickych pozadavcich na strojni zarizeni, §2,2017)
(NARIZENI VLADY 176/2008, 2017, str. 2)

Stroje jsou technicka zatfizeni, ktera pfemeénuji tvar ¢i jiné vlastnosti opracovavaného
predmétu, nebo preméenuji jednu energii ve druhou. Mechanismus stroje, ktery vykonava praci
ma obvykle ¢ast pohonnou, pfevodovou a pracovni. Vyrobni zafizeni v mechanickych
vyrobach pracuji bud’ samostatné, nebo jsou fazeny do vyrobnich linek podle technologickych
postupt. Transport materidlu mezi jednotlivymi operacemi je mechanizovan ¢i
automatizovan. Z ergonomického hlediska je rozhodujici technologicka troven stroje, ktera
za posledni desitky let proSla vyznamnymi zménami. Stale castéji se dnes setkdvame
s poloautomatickymi ¢i automatickymi obrabécimi stroji.

V podnikové struktufe majetku patii strojni zatizeni do dlouhodobého, hmotného

a movitého a odpisovaného majetku ve druhé odpisové skupiné dle Zdkona 586/1992 Sb.,

o danich z prijmu.

5 VYROBNI KAPACITA

Jak uvadi (SOUKUPOVA, 2005, str. 105), ,, vwrobni kapacitou se rozumi nejvétsi objem
vyroby zadané kvality, kterého je urcité vyrobni zarizeni schopno trvale dosahovat za urcitou
dobu pri maximalnim mozném vyuziti tohoto zarizeni (tedy vykonnosti). Vyrobni kapacita
(jako norma) vyjadruje nejvyssi stupen vyuziti vyrobmiho zarizeni dosazitelny v danych
konkrétnich podminkach daného obdobi. *

,, Casovy fond vyrobniho zarizeni je planovany pocet dmi (hodin) jeho cinnosti v roce.
Je zavisly na zvlastnostech jednotlivych odvétvi a oborii (napr. na pretrzitosti doby nebo
nepretrzitosti vyrobnich procesii), na prirodnich podminkach (napr. sezonnost — provozu) aj.
(SYNEK, 2011, str. 260)

Tomek a Vavrova uvadi: ,, vychodiskem normovani kapacit casovy fond prdce zarizeni.

Rozlisuji se tri zpusoby vyjadreni casového fondu vyrobniho zarizeni:
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e kalendarni (pocet dnit v obdobi),
e nomindlni (pocet pracovnich dnii),
o vyuzitelny / efektivni (nomindlni minus opravy, udrzba, dovolena).

(TOMEK a VAVROVA, 2014, str. 137)

., Kalendaini casovy fond Ty je dan poctem dni vroce (v neprestupném roce 365,
v prestupném roce 366 dni). Kalendarni c¢asovy fond se pouziva pri vypoctu vyrobni kapacit
v nepretrzitych vyrobnich procesech (hutich, chemickych vyrobdach). V ostatnich vyrobdach je
kalendaini casovy fond zdakladem pro vypocet nominalniho casového fondu.

Nomindalni ¢asovy fond T, zjistime z kalendarniho casového fondu odectenim nepracovnich
dnii (nedeéli, volnych sobot a svatkii). Je-li organizovana celozdavodni dovolend, odecteme
i pocet dnii jejiho trvani.

Nominalni casovy fond v hodindch zjistime nasobenim poctu dnuit nominalniho casového
fondu poctem smen v jednom pracovnim dni (tim se lisi od nominalniho casového fondu
pracovnika) a poctem pracovnich hodin v jedné smené. Pocet smén v jednom pracovnim dnu
Jje zavisly na prijatém reZimu prdce.

VyuZitelny (efektivni) casovy fond T, vypocteme z nomindlniho casového fondu odectenim
planovanych prostojii. Planovanymi prostoji rozumime cas pro planované opravy
a premisténi zarizeni, které se provadeji v pracovni dobe; za planované prostoje lIze
.

povazovat i ¢as na vyrobu technologicky nevyhnutelnych zmetkui. *

(SYNEK, 2011, str. 260)

Z toho vzorec pro vypoéet vyuzitelného ¢asového fondu uvadi MARTINOVICOVA takto:
Fe=(Fr-k-t;)~h
Fe = vyuzitelny casovy fond Fix = kalendarni casovy fond
k = nepracovni dny t- = planované prostoje
h = pocet hodin provozu /den
(MARTINOVICOVA a kol., 2014, str. 106)

Na zdkladé toho se pak stanovi kapacitni normy:

e technicko-hospodarska norma vyuzitelného casového fondu,

e ftechnicko-hospodarska norma vykonnosti (vyrobnosti).
technicko-hospodarska norma celkové (integralni) kapacity, coz je realna norma vykonnosti

v daném vyuZitelném casovém fondu. *

(TOMEK a VAVROVA, 2014, str. 137)
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Roku 2018 odpovidalo rozdé€leni casovych fondii pro vyrobni zatizeni dle obrazku 4.

kalendarni ¢asovy fond v roce 2018 (365 dni),
tj. 8760 hod.

& o ocn . y , nepracovni dny
nominalni ¢asovy fond = 250 pracovnich dni,

podle poctu smén, 1875 az 5625 hod.

(sohoty nedéle gvatky)
{sobot y, nedele , svatk V),

vroce 2018 = 115 dni

.. . , plénované
vyuzitelny ¢asovy fond .
prostoje

Obrizek 4 - Casové fondy vyrobniho za¥izeni
Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2011, str. 260)

Casové fondy pracovnikii v roce 2018 pii uvazované délce smény 7,5 hod a délce dovolené

25 dni jsou znazornény na nasledujicim obrazku 5.

kalendarni ¢asovy fond v roce 2018 (365 dni),
tj. 8760 hod.

T , , , nepracovni dny
nominalni ¢asovy fond = 250 pracovnich dni,

soboty, nedéle, svatky),
pfi délce smény 7,5 hod. = 1875 hod. (soboty V)

vroce 2018 = 115 dni

pouzitelny ¢asovy fond dovolena
(cca 225 dni) (cca 25 dni)

Obrizek 5 - Casové fondy pracovnikii
Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2011, str. 261)

Vyrobni kapacitu lze vyjadrit ze zékladniho vztahu:
Oc=F-Vi ~ (MARTINOVICOVA, 2014, str. 106)

nebo G=T7p-Vp (SYNEK, 2010, str. 191)

* pozn: rozdilnost oznacent se riizni od autorii citovanych zdrojii

kde @k = @p = vyrobni kapacita vyrobni jednotky vyjadiena v naturalnich jednotkach
Fe =T, =doba, po kterou byla vyrobni jednotka v ¢innosti
(vyuzitelny ¢asovy fond v hod.)
Vi = V) = vyrobnost vyrobni jednotky v naturalnich jednotkach za 1 hod.

(kapacitni norma vyrobnosti)
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., Vyrobnost vyrobniho zarizeni se pri vypoctu vyrobni kapacity vidy uvazuje jako
maximalni vyrobnost v poctu vyrobkii za jednotku casu (obvykle za jednotku casu), pri
dodrzeni technologického postupu a jakosti vyrobkii.

(MARTINOVICOVA, 2014, str. 106)

Jak uvadi KAVAN, , znalost kapacity provozni jednotky je zdkladnim kamenem celého
vyrobniho planovani. Umoziuje kvantifikovat celkovou i momentdlni vyrobni schopnost.
Kapacitu nejvic oviiviiuje podnikatelské rozhodovani o produktu ¢i o nabizené sluzbe.
Cetnost kapacitniho rozhodovani zavisi predevsim na stabilité poptavky.

(KAVAN, 2002, str. 180)

., Pri stanoveni vyrobni kapacity dilen, provozu, zavodii a jinych vyssich vyrobnich celki
musime vzit v uvahu to, jak jsou dil¢i vyrobni kapacity (stroje, dilny) organizovany tzn.
(Fazeny). V zasadeé miizeme rozlisit:

e paralelni razeni dilcich vyrobnich kapacit — razeni vedle sebe (viz obrazek 6)

(vwrobni kapacita je dana souctem vyrobnich kapacit jednotlivych stroji),

ey 1 -
— 2 —> 2=1+2+3
—> 3 — >

Obrazek 6 - Paralelni Fazeni vyrobnich kapacit

Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2010, str. 190)

e sériové razeni dilcich vyrobnich kapacit — Fazeni za sebou,
Pri sériovéem razeni stroju je vyrobni kapacita urcena tzv. hlavnim vyrobnim clankem,
ktery je rozhodujici, napr. unikadtni stroj. Stroje s nizsi vyrobni kapacitou znaci vzké
profily“, jak je vysvétleno na nésledujicim obrazku 7.

(SYNEK, 2010, str. 189+190)
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Vyrobni kapacita
A

VKL

Vysvétlivky:  HVC - hlavni vyrobni ¢lanek
UP - zky profil
VKL - vyrobni kapacita linky

Obrazek 7 - Sériové Fazeni vyrobnich kapacit
Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2010, str. 190)

.,V pripadé pribéhu vyroby vyrobku vsemi vyrobnimi zarizenimi dilny za sebou (viz
obrazek 7), se vyrobni kapacita dilny urcuje na zdkladé vyrobni kapacity jednotlivych

zarizeni, zpravidla podle hlavniho ¢lanku. Pricemz je treba odstranovat tzv. uzka mista. *

(MARTINOVICOVA, 2014, str. 109)

5.1 Vyuziti vyrobni kapacity

., Vyrobni kapacita urcuje mnozstvi vyrobkii (sluzeb), které podnik miize dodat na trh.
Nadbytecné kapacity budou nevyuzity a budou prodrazZovat vyrobu, naopak nedostatecné
vyrobni kapacity znamenaji nizsi trzby i zisk.
Stanoveni velikosti vyrobni kapacity patii do dlouhodobého plinovani a musi dusledné

vychazet z analyzy trhu. “ (SYNEK, 20009, str. 273)

Jiz zastavéné vyrobni kapacity jsou pro podnik do zna¢né miry fixnimi naklady, bez
ohledu na uroven jejich vyuziti. U vyuzivani vyrobni kapacity se sleduje ¢asové hledisko, tj.
(extenzivni vyuziti), a hledisko vykonové (intenzivni vyuziti). Celkovy pohled na vyuzivani

vyrobni kapacity, tzn. aktiv, vyjadiuje tzv. koeficient komplexniho vyuziti.

., PFi hodnocent, jakym zpiisobem je vyuzivano vyrobni zarizeni, se vychazi ze skutecne
dosazeného objemu produkce, ktery se poméri s vyrobni kapacitou.

(SOUKUPOVA STRACHOTOVA, 2005, str. 106)
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Rozlozenim zakladniho vzorce pro stanoveni vyrobni kapacity @p = 7p - Vp se mlze vyjadrit
skute¢ny objem vyroby Qs = 75 - Vs jako skutecny Cas provozu stroje a jeho vykonu, viz
nasledujici obrazek 8.
Q,=T, V,=5-6=30
Vp=6 Q,=T,-V,=3-5=15
kapacitni rezerva=Q, - Q,= 15

Kapacitni vykonova rezerva (Seda plocha)
vykon (V,) V.=5

casova

rezerva

T.-3 /

VyuZzitelny casovy fond (T,)

vV

Vysvétlivky: V, = skuteény vykon vyrobniho zafizeni
T, = skutecna doba provozu vyrobniho zarizeni
Q. = skutecny objem vyroby
Q, = vyrobni kapacita (kapacitni objem vyroby)

Obrazek 8 - Vztah vyrobni kapacity a kapacitnich rezerv

Zdroj: Upraveno dle (SYNEK, 2010, str. 191)

Rozdil (Qp - Qs) je tzv. kapacitni rezerva, kterou by se m¢l spravné fungujici podnik snaZzit
vyuzit k hospodarnéj§imu provozu. Tim muize zvysit objem vyroby, vyrazné zlepsit efektivitu
provozu a zvysit zisk.

Koeficient nabyva hodnot od 0 do 1, znésobeni stem vyjadiuje vyuziti kapacity v %.

Rozklad vzorce:

Qs Ts:Vs Ts Vs
= =— — =l ki

ko= =
Qp  Tp:Vp Tp Vp

upravou vzorce se vyjadri -  koeficient ke = extenzivni vyuziti vyrobni kapacity

- koeficient ki = intenzivni vyuZiti vyrobni kapacity

., Vyuziti vyrobnich kapacit vyrazné ovliviiuje ekonomiku vyrobnich procesu. Cilem,
vetsinou vSak prakticky nenaplnitelnym, je stoprocentni vyuziti disponibilnich kapacit. *

(KERKOVSKY, VALSA, 2012 str. 18)
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Dal8im principem modernich vyrobnich systému je efektivni vyuzivani strojli a systému jejich

udrzby.
5.2 Totalné produktivni udrzba

V oblasti zvySovani produktivity hraje vyznamnou roli z pohledu provozi a vykonu
strojii a zafizeni Gdrzba stroji a zafizeni. Modernim pfistupem provadéni a fizeni Udrzby,
ktery ma sviij ptivod v Japonsku je pfistup TPM (Total Productive Maitenance). Je zalozen na
neustalém zlepSovani. Jeho hlavni cile jsou:

e 7adné prostoje ve vyrobg,

e 7adné ptestavky nebo pomaly béh stroja,

e 7adné defekty,

e 74dné pracovni nehody (diiraz na bezpecnost pii praci).
., Ztraty vznikaji jednak na zdakladé zpiisobu vyroby, provozovani i udrzby daného zarizeni
a jednak na zaklade lidskych (nechténych chyb). Cilem udrzby jakéhokoliv technického

zarizeni je tyto ztraty snizit nebo uplné vyloucit.

Ztraty (casu) znamenaji, Ze se na stroji vyrobi méné vyrobku, nez by bylo mozné - cilem TPM

Jje jednotlive ztraty sniZovat.

Zakladni rozdéleni ztrat:

e ztraty prostoji = ztraty casove
1. prostoje souvisejici s poruchami strojii a neplanované prostoje,
2. Cas na serizovani a nastavovani parametri,

e ztraty rychlosti = ztraty vykonové
3. ztraty zpusobené prestavkami ve vykonu zarizeni, kratkodobé poruchy,
4. ztraty rychlosti priitbehu vyrobnich procesii,

o Lvalitativni ztraty
5. kvalitativni diisledky procesnich chyb (nejakost),

6. snizeni vykonu ve fazi nabéhu vyrobnich procesi, technologické zkousky.
(MASIN, 2000, stranky 228+229)

Jak velky je vliv jednotlivych typl ztrat na disponibilni vyrobni ¢as je znazornéno na
nasledujicim obrazku 9, vcetné¢ vysledného skute¢ného objemu vyroby ovlivnéného témito

ztratami.
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Celkovy cas
S 3 rob Planovana
Mozny ¢as pro vyrobu _<|ﬂ Gdriba
Doba chodu zafizeni Z Ztréaty prostojt
Cisty ¢as chodu zafizeni Z Ztréty rychlosti
Efektivni as chodu beze ztrat Z Kvalitativni ztraty
g Skute¢na vyroba TPM
s
Q
Objem vyroby

Obrazek 9 - Vliv jednotlivych ztrat na vyuziti stroje

Zdroj: Upraveno dle (MASIN, 2000, str. 229)

5.3 Extenzivni vyuZiti strojniho zarizeni

Podle Synka, Kislingerové a spol, ,, vyrobni zarizeni zatézuji podnik fixnimi naklady,
a pravé z techto diuvodu musi podnik dbat na vyuziti vyrobnich zarizeni, coz vede k tzv.
degresi fixnich nakladit a tim kvyssi hospodarnosti. Proto je potrebné a ucelné zvysovat
vyuziti vyrobmich kapacit. K tomu dochdzi zejména vysSsim vyuzivanim casoveho fondu
vyrobnich jednotek, tj. extenzivni cestou.” (2010, str. 192) Koeficient extenzivniho vyuziti

vyrobniho zafizeni ,,k.“ vysvétluje, jak je vyuzitelny ¢asovy fond vyuzivany.

__Ts _ skute¢na doba provozu vyrobniho zarizeni (v hod.)

ko = =
€ Tp vyuzitelny ¢asovy fond (v hod.)

SOUKUPOVA A STRACHOTOVA uvadéji, ze ,,pri zkoumani vyuziti vyrobniho
zarizeni v ¢ase behem kalendarniho obdobi, a pri urcovani hodnoty extenzivniho vyuZiti se
rozliSuje cas cinnosti a cas necinnosti. Je-li zarizeni v case cinnosti ucelné cinné, tzn.

uskutecnuje danou operaci, je to z hlediska produkce cas nutny, pak se jedna o cas vyrobni.
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O cas nevyrobni jde, kdy je sice vyrobni zarizeni cinné, ale v ¢innosti neucelne, tj.
nadbytecné, v chodu naprazdno — cas pro rozbeh vyroby, zkousky, aj. “ (2005, str. 100)

Schematické rozdéléni kalendainiho fondu zndzormuje obrazek 10.

[ kalendarni fond ]

r r
¢as ¢innosti ] ¢as necinnosti ]

[ ¢as vyrobni [ ¢as nevyrobni ]

Obrazek 10 - Struktura ¢asu vyrobniho zarizeni v kalendarnim case

Zdroj: Upraveno dle (SOUKUPOVA, 2005, str. 101)

MozZnosti ke zvySeni extenzivniho vyuziti jsou zvySeni produktivity, a to predevSim

daslednéjSim vyuzivanim pracovniho ¢asu, zrychlenim oprav, piipadné vyssi sménnosti.

5.4 Intenzivni vyuZziti strojniho zarizeni

Dal8im hlediskem pro posouzeni vykonnosti vyrobni kapacity je tzv. intenzivni vyuZiti.
Jde o pomérové méfitko vykonu za jednotku casu stanovené na zéklad¢ technicko-
hospodaiské normy vyrobnosti.
Synek a kol., o vykonovém vyuziti vyrobni kapacity uvadi: ,.Intenzivni vyuzivani vyrobni
kapacity je dano vyuzitim technickych parametru strojit a vyrobniho zarizent. *

(2011, str. 263)

Vs skutecny vykon vyrobniho zarizeni (v hod.)

ki =
! Vp kapacitni vykon (v hod.)

Ke zvySovani intenzivniho vyuziti lze pfistoupit pouzitim vyrobnich piipravkd (sniZzeni
pracnosti), automatizaci, dale je to vcCasny pfisun materidlu, surovin, zlepSeni
ergonometrickych parametri, a vyznamné je i zvySovani kvalifikace obsluhy vyrobnich
zatizeni.
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5.5 Komplexni vyuZiti strojniho zarizeni

Jak jiz bylo vysvétleno v kapitole 5.1, komplexni, €ili celkové vyuziti vyrobni kapacity
vyrobniho zafizeni je souCinem hodnot extentivniho (¢asového) a intenzivniho (vykonového)
vyuZziti.

ki=ke * ki

»Celkové vyuziti vyrobni kapacity vyrobniho zarizeni se vypocita podle vzorce jako pomér

skutecného objemu vyroby a vyrobni kapacity.
Qs

ke=
Qp

kde kc = koeficient celkového vyuziti vyrobni kapacity
Qs = je objem vyroby skutecny v naturalnich jednotkach (ks)

Qv = je vyrobni kapacita za dané obdobi v naturdlnich jednotkach (ks)

Koeficient nabyva hodnot od 0 do 1, znasobeni stem vyjadruje vyuziti kapacity v %.
Rozdil (Qp - Qs) je tzv. kapacitni rezerva, coz predstavuje objem vyroby pri plném vyuZiti.
Optimalni vyuziti vyrobni kapacity je v rozsahu 85 az 95 %.

(MARTINOVICOVA, 2014, str. 107)

Sledovani vyuziti vyrobni kapacity je, pfipadné by mélo byt prioritou pro kazdy
vyrobni podnik. PInéni velikych objemii zakazek, zachovani konkurenceschopnosti a udrzet
se na trhu vyzaduje neustalé hledani rezerv v nastavenych procesech vyroby a z toho plynouci

snaha o maximalni vyuziti strojniho zafizeni, ale i obsluhy.

Graficky je vykresleno komplexni (celkové) vyuziti vyrobni kapacity na nasledujicim

obrazku 11. Nazorn¢ jsou viditelné rezervy, jak Casové (Rust ke), tak 1 vykonové (Rust ki)..
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(Kapacitni vykon)

vV, .
|Rust k; Qp
vV,
—
[
I
1
Q. ! Rast k
!
I
1
1
0 : "
Ty T (Vyutzitelny ¢asovy fond)

Vysvétlivky: V., = skuteény vykon vyrobniho zafizeni
T. = skutecna doba provozu vyrobniho zafizeni
Q, = skutecny objem vyroby
Q, = vyrobni kapacita (kapacitni objem vyroby)
Obrazek 11 - Celkové vyuZziti vyrobni kapacity
Zdroj: vlastni zpracovani dle kapitoly 5.1, str. 25+26

6 OEE - OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS

Tento nastroj je nejpouzivanéj$i vyrobni statistika managementu podnikti. Hodnota
OEE predstavuje kli¢ovou informaci pro podniky, které chtéji neustale zlepSovat a zestihlovat
svoje vyrobni procesy. Celkova efektivita zatizeni OEE odkryva skryté kapacity vyrobnich
stroji, kterych mohou vyuzit vyrobni tymy a dosdhnout tim zvySeni provozniho zisku
podniku.

Hodnota OEE je vyjadiena pomoci téchto tii faktort:

e dostupnost = ztraty zplisobené prostoji / opravami nebo poruchami stroji,

skutecny ¢as vyroby

dostupnost =— — -
planovany cas vyroby

hodnota vyuziti stroje udava, jaky cas z planované doby stroj byl v chodu

e vykon = ztraty vyuziti normované kapacity zatizeni / nizsi vyrobni takt,

skutecné vyrobené mnozstvi

vykon =

teoreticky vyrobené normované mnozstvi

hodnota vykon stroje vyjadiuji ztraty na rychlosti stroje
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e kvalita = ztraty z nekvality vyrobku / vady / poskozeni,

celkové mnozstvi OK (shodnych vyrobku)

kvalita =

celkové mnozstvi vsech vyrobkt

hodnota ,, stupné kvality “ vyjadiuje Cas, ktery je ztracen pfi vyrob¢ nekvalitniho vyrobku.

Vypocet KPI ukazatele OEE je v procentech vyjadieny soucin téchto faktort:

OEE = dostupnost x vvkon x kvalita x (100%)

Tento parametr ukazuje, jak dobfe je v podniku strojni zafizeni vyuzivano z hlediska
provoznich a ztratovych casii, a jak 1ze dosahovat potiebného kapacitniho vykonu a stanovené
urovné kvality.

(www.e-api.cz, Academy of productivity and Innovations)

Vyse uvedené metody a postupy budou uplatnény ve druhé ¢asti prace, kde bude provedena

analyza vyuziti vyrobnich strojii na konkrétnim piikladu.
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7 KRITERIA PRO POSOUZENI CiLE PRACE

Cilem prace je analyzovat vyuZiti vyrobnich strojii a doporucit opatieni pro zlepSeni

stavu podle téchto Kkritérii:

e Extenzivni vyuzivani vyrobnich stroja
e Intenzivni vyuZivani vyrobnich stroju

e Komplexni vyuZzivani vyrobnich stroji
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8 PREDSTAVENI VYBRANEHO PODNIKU

Spolecnost si nepieje byt zde jmenovana, z toho diivodu bude v dal§im textu pouzivano

oznaceni ,, podnik XY *“, byla zaloZena dne 20. listopadu 1990.

8.1 ZaloZeni a predmét Cinnosti spoleCnosti

Spolecnost ,,podnik XY*, byla ziizena dne 20. listopadu 1990 jako pravnicka osoba ve
form¢ akciové spolecnosti. Hlavnim pfedmétem hospodaiské cinnosti je vyvoj, vyroba
a prodej v oblasti ,,automotive“. Spolecnost je zapsana v obchodnim rejstiiku vedeném
Méstskym soudem v Praze.

Podnik se podle velikosti fadi mezi stfedné velké, zaméstnava piiblizné¢ 900

zaméstnancl, detailngjsi piehled o stavu zaméstnanct poskytuje tabulka 3 v kapitole 8.2.

8.2 Personal podniku

Ptehled o stavu zaméstnancl je zobrazen od roku 2012, kdy byla dokoncena nova
vyrobni hala pro sou¢asny sortiment - vyroba ozubenych htideli. Nové instalované CNC linky
vyrazné snizili potfebu tak velkého poctu zaméstnancii, coz je ndzorné zobrazeno v tabulce 3
a 1 graficky vyjadfeno v grafu na obrazku 12. V dalSich letech opét dochazi k mirnému

nardstu pracovnich mist.

Tabulka 3 - Piehled o vyvoji poctu zaméstnanci

Obdobi 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Plan 860 750 770 800 825 850
Skutecnost 938 780 770 779 831 861

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

3 1000 Pocet zaméstnanct v podniku
- - Skuteénost
£ 800 'ML
(7]
’g 700
S oo = Planovany pocet
& 500 : . . | |
& 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Rok

Obrazek 12 - Stav zaméstnancu ve sledovaném obdobi za obdobi 2012 az 2017

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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8.3 Organizacni struktura podniku

Organizacéni struktura ,, podniku XY* je rozkreslena na nasledujicim obrazku 13. Je na bazi
liniového typu a tvofi ji nasledujici hlavni oblasti:

— Oblast centralniho fizeni

— Vyroba

— Logistika

— Technicky servis

PKD
( ) )
PKD/1 PKD/2 PKD/3
Vyroba Logistika Technicky servis
. J J
é Y
Koordinator vyroby
prevodovky DQ
. J
| | | |
)
Technicky pracovnik Technicky pracovnik Specialista mech. Specialista Kalirny
vyroby vyroby obr. hfideli a kol a AAR
J
| | | | |
( N N/ ) e o, )
_ - . Koordinator Koordinator N
Koordinator Koordinator Koordinator P ., Koordinator
g P =7 vyr. useku vyr. useku -
vyr. useku vyr. useku vyr. Useku - i hospodafreni
s X ' montaz montaz v 4
hridele ozubenych kol Kalirna a AAR mechatronik T naradim
\ VAN J \ J Y) L J J
— 1
( Y4 N/ Y4 Y4 ) 4 N
Mistr vyroby Mistr vyroby Mistr Mistr montaze Mistr montéze Specialista
hideli ozub. kol Kalirny a AAR mechatroniky prevodovky tvrdého
smén A;B;C smén A;B;C smén A;B;C smén A;B;C smén A;B;C obribéni
. J . J . J . J L J . J
)
| | Specialista
mékkého
obrabéni
~—

Obrazek 13 - Blokové schéma organizacni struktury podniku

Zdroj: vlastni zpracovani z internich materialit podniku
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8.4 Hospodarské vysledky

Podnik vykazuje po celé sledované obdobi zvysujici se trzby a vyrovnany vysledek

hospodareni. Start nové vyroby a nova odbytisté zajistuji dobré vysledky. Podrobné jsou

vysledky zpracovany v nasledujici tabulce 4.

Tabulka 4 - Hospodarské vysledky (v tis. K¢.)

Polozky Sledovana obdobi

2012 2013 2014 2015 2016 2017
Trzby celkem 262649 | 268500 299318 | 314897 @ 347987 = 407 400
P¥idana hodnota 64962 = 77898 | 65278 79958 80246 | 100496
Provozni hospodaisky 17917 13 539 21598 35154 30 892 40 531
vysledek
Hospodafsky vysledek pfed 17 934 13 940 21 349 34238 30 849 39 125
zdanénim

Zdroj: vlastni zpracovani z internich materialu podniku

V nasledujicim grafu je patrny nartst objeml vyroby, znazornény kiivkou stoupajicich

vynosu a vyrovnané¢ho hospodarského vysledku hospodareni.

Hospodariské vysledky za obdobi 2012 - 2017
450000
/ w—\/YNOSY
300000 —
J
X e provozni HV
£ 150000
> - pfidana hodnota
0 T T T T T )
2012 2013 2014 2015 2016 2017
Rok

Obrazek 14 - Prehled trZzeb a vysledku hospodareni

Zdroj: vlastni zpracovani z internich materialu podniku

Kladné ekonomické vysledky dovoluji podniku plnéni zékladniho cile podnikani tj.,

navySovani hodnoty podniku. Toto usili v penéznich jednotkach vyjadiuje pfidana hodnota,

ktera dle tabulky 4, a podle grafu vySe na obrazku 14 ve sledovaném obdobi dosédhla

vyznamného narlstu.
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Vzhledem Kk vyraznému narustu jak pridané hodnoty, tak i hospodarského

vysledku, hodnoti autor jejich vyvoj velmi pozitivné.

8.5 Aktiva podniku

Do aktiv podniku, jak jiz bylo uvedeno v kapitole 3, (strana 17 az 20), nalezi

dlouhodoby majetek a obézny majetek. Obéznymi aktivy jsou zasoby, pohledavky,

kratkodoby finan¢ni majetek. Dlouhodoby hmotny majetek zahrnuje dopravni prostredky,

pozemky, budovy, strojni zafizeni. V tabulce 5 je uceleny podrobny piehled jednotlivych

polozek aktiv, jak se vyvijely ve sledovaném obdobi péti let. Nartst dlouhodobého hmotného

majetku se zapocal jiz pred sledovanym obdobim, a to v roce 2012, kdy podnik budoval

a vybavoval nové vyrobni prostory.

Tabulka S - Aktiva podniku (v tis. K¢)

Sledovana obdobi

Aktiva podniku

2013 2014 2015 2016 2017
Dlouhodoby hmotny majetek 262 385 265916 265 642 264 509 266 060
Dlouhodoby nehmotny majetek 51 598 55168 54 813 51483 53497
Dlouhodoby financni majetek 5734 14 055 17 199 18 846 17118
Dlouhodoba aktiva (celkem) 319 717 335139 337 654 334 838 336 675
Zasoby 17 928 12 326 15115 16 093 17614
Pohledavky 23312 16 526 17 566 33993 23 369
Kratkodoby financni majetek 42 627 42 878 62 280 73 256 97 201
Obézna aktiva (celkem) 83 867 71 730 94 961 123 256 144 184
Celkova aktiva (fadek 4 + 8) 403 584 406 869 432 615 458 094 480 859

Zdroj: zpracovani dle internich materialu podniku

Z tabulky 5 je patrny nartst dlouhodobych aktiv. Nejvétsi posun byl za rok 2013, cca

o 16 mil.,, ktery se projevil v dlouhodobém hmotném majetku, a to pofizenim strojniho

vybaveni pro novou vyrobni halu a jejich zafazeni do uzivéni. K velmi vyraznému nartistu
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doSlo vroce 2014 v oblasti dlouhodobého finanéniho majetku prevazné nakupem
dlouhodobych cennych papird a majetkovou ucasti. Hodnota celkovych aktiv vzrostla za
sledované obdobi od roku 2013 do roku 2017 o 77 mil. K&.

Celkové lze hodnotit stav podnikovych aktiv a hospodateni s nimi za velmi pozitivni.
Vsechny sledované oblasti vyjmenované vyse v tabulce 5 maji vzestupny trend. Mira
vyuzivani dlouhodobého hmotného majetku, ¢ili vyrobniho strojniho zafizeni bude podrobena

analyze metodou extenzivniho, intenzivniho a komplexniho vyuziti v nasledujici ¢asti prace.

Vzhledem k tomu, Ze aktiva podniku rostla vyrazné méné, neZ hospodarské

vysledky, hodnoti autor tento stav velmi pozitivné.

9 PREHLED VYROBNICH STROJU

Pro analyzu, jak podnik vyuziva vyrobni stroje byly managementem podniku vybrany

dve vyrobni linky ve sttedisku vyroby hiideli.

e Linka L1, s oznacenim ,, AWi*“,

e Linka L2, s oznaCenim, AWa*“,

V nasledujicich tabulkach 6 a 7 jsou pfehledné sepsany stroje jednotlivych linek v potadi,
v jakém jsou zafazeny do vyrobniho procesu dle vyrobni operace, doplnéné stafim stroju,

rokem pofizeni a stavem odpist.

Na lince L1 se vyrdbi hnana hiidel vnitini (viz nasledujici obrdzek 15). Na jeji vyrobé se
podili celkové dvandct pracovist, tvoficich linku. Pro lep$i nazornost, jak je vyroba slozita
a o poctu vyrobnich operaci, kterymi kazdy obrobek projde, je obrazek doplnén cisly
jednotlivych vyrobnich operaci, jak se jednotlivé stroje linky podileji na vyrobku v ndvaznosti

na tabulku 6.
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Tabulka 6 - Soupiska stroju linky L1

Pocet
Vyrobni stroje — Linka L1 stroju Rok StaF Odepsano
Vyr. (AWi) na porizeni ANO /NE
operace lince
Soustruh CZ tech -
10720 | SP30CNC/ZAH630CNC ! 2013 16 ANO
30 Frézka Gleason - Pfauter - P210LIC 1 2012 7 ANO
70 Valcovacka Profiroll - Rollex L 1 2012 7 ANO
82 Pracka Silberhorn - Multiline R-5-T 1 2012 7 ANO
90+120 | Kalirna ALD - Modultherm 2.0 1 2012 7 ANO
125 Rovnacka MAE - MAH40 1 2012 7 ANO
130 ?ggusem zapichit Junker - Jupiter 1 2013 6 ANO
Brouseni primeri Buderus - CNC
140 2350 1 2013 6 ANO
150 CNC bruska REISHAUER RZ 150 1 2013 6 ANO
162 Pracka Silberhorn — Multiline R-5-T 1 2012 7 ANO
200 Wheelabrator - SDT 1300/24 1 2012 7 ANO
210 Pracka Wekal — WWA 1 2012 7 ANO

Zdroj: zpracovani dle internich materialii podniku

op.140

op.130 op.10+20
op.10+20

op.150 mazaci kanalek

Obrazek 15 - Hnana hridel vnitini AWi

Zdroj: Interni material podniku
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Na druhé lince, L2 se vyrabi hnana hiidel vnéjsi (viz obrazek 16, strana 41). Na vyrobé tohoto
typu se podili ¢trnact pracovist. Opét i zde je pro lepSi nadzornost obrazek doplnén Cisly
jednotlivych vyrobnich operaci, jak se jednotlivé stroje linky podileji na vyrobku v ndvaznosti

na tabulku 7.

Tabulka 7 - Soupiska stroju linky L2

Pocet
Vyrobni stroje — Linka L2 stroju Rok StaF Odepsano
Vyr. (AWa) na porizeni ANO /NE
operace lince
Soustruh CZ tech -

107201 SP30CNC/ZAH630CNC : 2013 ) 6 ANO
30 Frézka Gleason - Pfauter - P210LIC 1 2012 7 ANO
40 Frézka Gleason - Pfauter - P210LIC 1 2013 6 ANO
50 Frézka Gleason - Pfauter - P210LIC 1 2012 7 ANO
60 Frézka Gleason - Pfauter - P210LIC 1 2013 6 ANO
82 Pracka Silberhorn - Multiline R-5-T 1 2012 7 ANO

90+120 | Kalirna ALD - Modultherm 2.0 1 2012 7 ANO
130 ?g{éusem zapichii Junker - Jupiter 1 2013 6 ANO

Brouseni primeéri Buderus - CNC
140 2350 1 2013 6 ANO
150 CNC bruska REISHAUER RZ 150 1 2012 7 ANO
160 CNC bruska REISHAUER RZ 150 1 2013 6 ANO
162 Pracka Silberhorn — Multiline R-5-T 1 2012 7 ANO
200 Wheelabrator - SDT 1300/24 1 2012 7 ANO
210 Pracka Wekal — WWA 1 2012 7 ANO

Zdroj: zpracovani dle internich materialu podniku
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op.30 op.60

op.50
op.140 op.10+20
/ op.140
- 7 - /

op.160

Obrazek 16 - Hnana hiidel vnéjsi AWa
Zdroj: Interni material podniku

V dalsi ¢asti jsou k jednotlivym strojim piidany kratké popisky. Uspotfadani sestav
stroju do jednotlivych linek véetné popiskl operaci je vyobrazeno blokove na obrazku 17, na

strané 43.

9.1 Popis stroji

Soustruh CZ tech - SP30CNC/ZAH630CNC — je to sestava dvou soustruhli, typ SP
30 s automatickou vymeénou obrobku pro soustruzeni povrchu a zarovnavaci a vrtaci
soustruh ZAH 630 pro zarovnani, soustruzeni koncti obrobku a vrtani.

Toto pracovisté provadi dvé operace, jde o pro kompletni opracovani obrobku s manipulaci

pomoci robota a trati pro polotovary/obrobky.

Frézka Gleason - Pfauter - P210LIC - odvalovaci stroj P210LiC s integrovanou odiezavaci /

odjehlovaci jednotkou jsou urceny pro frézovani ozubeni.

rv v

ObraZecka Liebher - LS120 — odvalovaci obrazecka ozubeni - nova fada vyrobnich stroji na
vyrobu ozubenych kol. Vykon a flexibilita téchto strojii jsou optimalizovany pro vysoké

vyrobni pozadavky.
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Vialcovacka Profiroll - Rollex L HP — pouziti pro valcovaci operace, tj. valcovani, drazkovani

1 drazkovani zavitl, kalibra¢ni valcovani nebo zhutiiovani dilti praskové metalurgie.

Pracka Silberhorn - Multiline R-5-T - cistici systém Silberhorn MULTILINE mé kratkou
dobu cyklu a tim 1 velkou priichodnost dilt i pro sériovou vyrobu. Transport dili mtze byt

kontinuélni nebo taktovany, tato pracka je vhodna pro zalenéni do vyrobni linky.

Kalirna ALD - Modultherm 2.0 — je to zafizeni pro vakuové kaleni v pietlaku helia. Jde
o automaticky fizeny systém deseti peci, kde nejprve probéhne cementace (ohiev dilu na 960
°C az 1 000 °C ve vakuu a nasyceni povrchu dilu uhlikem — C2H2 do 0,5 az 0,8 mm). Jedna

se o tzv. pulzni cementaci, kdy pocet pulzt se voli podle pozadované hloubky cementace.

Rovnacka MAE - MAH40 - robustni konstrukce s bezadrzbovym montovanym beranem, pro

rucni a automatické nakladani, velmi dobfe integrovany do vyrobnich linek.

Brouseni zapichii Junker - Jupiter 500 - CNC bezhrotd bruska pro brouseni vnéjSich

praméri je jak pro prichozi, tak i pro zapichové brouseni.

BrouSeni pruméru Buderus - CNC 235M - je tfiosé obrabéci centrum vybavené vietenem

8100 ot./min, s vnitinim chladicim systémem a s vyménou az 20-ti nastroju.

CNC bruska REISHAUER RZ 150 — velmi vykonna bruska pro vyrobu ozubenych kol. Jeji
primér pracovniho rozsahu az 150 mm a rozsah modult 0,5 az 4 pokryva vSechna ozubena

kola, kotoucové nebo hiidelové ¢asti pouzivané v prevodovkach.

Wheelabrator - SDT 1300/24 — tryskovani povrchu ocelovou drti.
Vysvetlivka: Honovani je dokonCovaci technologie, kterd ma =zajistit dokonalou kvalitu
povrchu. Honuji se valcové soucasti vnitini 1 vnéj$i plochy. Cilem je odstranit vlnitost

povrchu, odstranit ovalitu. Pracovnim nastrojem je honovaci hlava.

Pracka Wekal — WWA — primyslova pracka slouzici k odstranéni zbytki necistot po
mechanickém obrabéni, je slozend za Ctyf komor — prani, suSeni, konzervace a koncové

suseni.
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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10 EXTENZIVNI VYUZITI VYROBNICH STROJU

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 5.1, na strané 25, strojni zafizeni, coby vyrobni kapacity
tvoii pro podnik fixnimi néklady, bez ohledu na stupenn jejich vyuzivani. Sledovéni
a zvySovani vyuziti strojii je pro podnik klicové. Pfi analyze extenzivniho vyuziti

vyrobnich strojl je sledovéano ¢asové hledisko, tj., kdy se zkouma, jak je vyuzit Casovy fond.

Tabulka 8 - Casovy fond v obdobi let 2013 az 2017

Fond pracovni doby v CR — obdobi 2014 + 2018 (dny / hodiny, p¥i délce smény 7,5 hod)

dle zakoniku prace | trisménny provoz v podniku (po odectu 20 dnii dovolené)
Rok dny /  hodiny dny / nomindlni casovy fond (v hod.)
2014 252 1 890,0 232 5220,0
2015 251 1 882,5 231 51975
2016 252 1 890,0 232 5220,0
2017 250 1 875,0 230 5175,0
2018 250 1 875,0 230 51750

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

V ,,podniku XY* je na stiedisku vyroby hiideli zaveden tfisménny provoz, nominalni
casovy fond pro jednotlivé roky ve sledovaném obdobi je v pravém sloupci této tabulky. Pro
porovnani je dale v levé ¢asti tabulky uveden zdkonem dany Casovy fond pii délce smény 7,5
hodin.

Vypocet extenzivniho vyuziti se stanovi jako pomér skutecné odpracovanych hodin
vyrobniho stroje a vyuzitelného ¢asového fondu. Pro tento vypocet se pouzije vzorec, (viz
kapitola 5.3, strana 28). Jak vyplyva vyse ztabulky 8, bylo jiz zde odectena celozadvodni
dovolena v délce 20 dnii. Pracovni doba jedné smény je 7,5 hod., tj. 450 minut. Z této doby je
odecteno 15 % na tzv. ,,autonomni TPM*, pro planované pravidelné prohlidky stroje ptred
zahdjenim vyroby, dale organiza&ni prostoje a na tzv. zavadéci kusy. Cisty vyrobni ¢as jedné
smény Cini 382,5 minut, denni Cisty vyrobni ¢as ve tfech sménach je 19,125 hod. tj. hodnota
100% na svislych osach grafii v obrazcich 19 a 20. Progresi objemii vyroby sledovaného
obdobi let 2014 az 2018, zobrazuje graf na obrazku 18. Ob¢ linky produkuji stejné mnozstvi
kust. Tyto hodnoty jsou podkladem pro vypocty vyuziti stroji vyrobnich linek L1 a L2.
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Obrazek 18 — Objemy vyroby
Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

V tabulce 9 a nésledné v grafu na obrazku 19 jsou uvedeny hodnoty Casového vyuziti

jednotlivych stroju linky L1 ve sledovaném obdobi let 2014 az 2018.

Tabulka 9 — Extenzivni vyuZiti stroji linky L1 ve sledovaném obdobi

Linka L 1 AWi koeficient extenzivniho (Casového) vyuZiti k. (v %)
Strojni zarizeni Primér
vyr. 2014 2015 2016 2017 2018 za
operace obdobi
Soustruh CZ tech -
10420\ &p 30 NC/ZAHE30CNC 53,39 | 60,06 | 66,73 | 77,85 | 88,98 69,40
Frézka Gleason - Pfauter -
30 P210LIC 34,82 | 39,18 | 43,53 | 50,78 | 58,04 45,27
Valcovacka Profiroll -
70 Rollex L HP 33,01 | 37,14 | 41,26 | 48,14 | 55,02 42,91
Pracka Silberhorn —
82 Multiline R-5-T 44,97 | 50,59 | 56,21 | 65,58 | 74,95 58,46
o0.120 | Satima ALD - Modultherm | 55 64 | 59,22 | 65,80 | 76,76 | 87,73 | 68,43

125 | Rovnacka MAE - MAH40 53,30 | 59,96 | 66,62 | 77,73 | 88,83 69,29

Brousent zapichii Junker —

130 | Bron 5326 | 59.92 | 66,58 | 77.68 | 88.77 | 69,24
upiter 500
Brouseni priméri Buderus —
1o | Brousent pr 53,04 | 59.67 | 6630 | 77.35 | 88.40 | 68,95
CNC bruska
R 3915 | 44,04 | 48.93 | 57.09 | 6524 | 50,89
162 | Pracka Silberhorn - 4218 | 4745 | 5272 | 6151 | 7030 | 54,83

Multiline R-5-T
200 Wheelabrator - SDT 1300/24 | 51,94 | 58,43 64,92 75,74 86,56 67,52

210 | Pracka Wekal — WWA 32,94 | 37,06 | 41,18 | 48,04 | 54,90 42,82

Linka L1 celkem (v %) 45,39 | 51,06 | 56,73 | 66,19 | 75,64

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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Prehled ¢asového vyuziti linky L1 za sledované obdobi

88,98

vyuzitiv %
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Rok
e=@==cxtenzivni vyuZiti e \/yuzitelny ¢asovy fond = 85%
e=@==soustruh === pracka WWA

trendova kfivka extenzivniho vyuziti

Obrazek 19 - Extenzivni vyuziti linky L1

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Koeficienty, respektive procentudlni vyjadieni Casového vyuziti jednotlivych stroju
linky L1 ukazuje tabulka 9, rozdil do vyuzitelné¢ho ¢asového fondu je Casem prazdnym, casem
prostojii. S narGstem objemu vyroby se vyuziti ¢asového fondu postupné navysuje, coz je
patrné z grafu (viz obrdzek 19). Graf také obsahuje managementem stanovenou cilovou
hodnotu ptredpokladaného vyuziti linky a to ve vysi 85 %. V tabulce 9 je patrné primérné
vyuziti ¢asu jednotlivych strojii v konkrétnim roce, ale i za celé obdobi. Zatimco vyuziti
jednotlivych strojii bylo v letech 2014 a 2015 nedostate¢né, v roce 2016 se jiz Cast stroji
dostava nad hranici 60 % vyuZiti a v ndsledujicim roce nad hranici 70 % vyuziti. V poslednim
roce sledovaného obdobi vyuziti v§ech strojti opé€t stoupa.

Nejvice vytizenym strojem je soustruznické centrum na zacatku linky, které v roce 2018
jiz ptekrocilo hranici 85 % vyuzitelného pracovniho Casu, a je proto tento stroj hlavnim
a zaroven limitujicim ¢lankem kapacity cel¢ vyrobni linky. Naopak u ostatnich operaci jsou
casové rezervy, nejméné vyuzitym strojem je pracka Wekal WWA v zavérecné operaci, kde

se provadi findlni o¢iSténi a naimpregnovani jiz hotové hiidele.
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Z divodu stalého ristu extenzivniho vyuziti linky L1 ve sledovaném obdobi
hodnoti autor tento stav velmi pozitivné, protoZe existuje velka pravdépodobnost

vwr

dosazeni cilového stavu v nejbliZSim obdobi.

Linka L2 je rozSifena o dvé¢ pracovisté. Situace je zde velmi obdobna. Obé¢ linky jsou
totiz koncipované na stejnou vyrobni kapacitu, protoze oba typy htideli spolu tvofi jeden
celek. V néasledujici tabulce 10 jsou podrobné vyjadieny hodnoty extenzivniho vyuziti stroji

na lince L2 a zpracované graficky na obrazku 20.

Tabulka 10 - Extenzivni vyuZiti stroji linky L2 ve sledovaném obdobi

Linka L 2 AWa koeficient extenzivniho (Casového) vyuZiti k. (v %)
Strojni zarizeni T
vyr. 2014 2015 2016 2017 2018 za
operace obdobi
Soustruh CZ tech -
10+20 SPIOCNCIZAHE30CNC 55,36 | 62,27 | 69,19 80,73 92,36 71,96
Frézka Gleason - Pfauter -
30 P21OLIC 53,82 | 60,55 67,28 78,49 89,70 69,97
Frézka Gleason - Pfauter -
40 P2IOLIC 44,32 | 49,86 55,40 | 64,64 | 73,87 57,62
Frézka Gleason - Pfauter -
50 P2IOLIC 48,21 54,24 | 60,26 | 70,31 80,35 62,67
Frézka Gleason - Pfauter -
60 P21OLIC 4521 50,86 56,51 65,93 75,35 58,77
Pracka Silberhorn —
82 Multiline R-5-T 24,23 27,25 30,28 35,33 40,38 31,49
o0.129 | Kalima ALD - Modultherm 14537 | 5098 | 5664 | 66,09 | 7553 | 5891
130 | Brouseni zapichit Junker =\ 46 o7 | 5625 | 6246 | 72.87 | 8328 | 64,96
Jupiter 500
Brouseni priumeéri Buderus —
140 CNC 235M 52,31 58,84 | 65,38 76,28 87,18 68,00
CNC bruska
150 REISHAUER RZ 150 46,22 52,00 57,78 67,41 77,04 60,09
CNC bruska
160 REISHAUER R7 150 48,61 54,69 | 60,76 | 70,89 81,02 63,19
162 | PrackaSilberhorn - 3573 | 4020 | 44,66 | 52,11 | 59,55 | 46,45

Multiline R-5-T

200 Wheelabrator - SDT 1300/24 | 48,80 | 54,90 | 61,00 | 71,17 81,34 63,44

210 | Pracka Wekal — WWA 26,14 | 29,41 32,68 | 38,13 | 43,57 33,99

Linka L2 celkem (v %) 44,59 | 50,16 | 55,74 | 65,03 | 74,31

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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S narGstem objeml vyroby se zvySuje ¢asové vyuziti. Graf vyuziti, (na obrazku 21)
znazoriiuje kiivku extenzivniho vyuZiti, kterd je proloZena spojnici trendu. Dale graf obsahuje
kiivky nejvice a nejméné ,, vyuzitého stroje a podnikem stanoveny limit ¢asového vyuziti.
Pracky na operacich 82 a 210 vykazuji velmi nizké vyuziti, které se pohybuje napfic
sledovanym obdobim mezi 25 az 40 %, oproti vysokému vytiZzeni soustruhii na pocatecni

Soustruznické centrum linky L2 provadi slozitéjsi operaci s delSim vyrobnim taktem,
z toho dlivodu na této lince piekrocilo hodnotu 90 % vyuzitelného pracovniho ¢asu a dosahuje
o cca 7 % vyssiho vytizeni nad stanovenou hranici, a tim tento stroj limituje vykon celé linky.
Stroje v prvnich dvou letech sledovaného obdobi dosahovaly v priméru velmi nizké vyuziti
cca 50 %. V roce 2017 vice jak polovina stroji prekroc¢ila 70 %. Velmi pozitivni trend
pokracoval i déle, v poslednim roce 2018. Nejméné vyuzité na této lince jsou opét pracky, coz

je dané samotnym vyrobnim procesem. Je to dané vyrobni technologii na jednotlivych

pracovistich.
Pfehled ¢asového vyufziti linky L2 za sledované obdobi
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Obrazek 20 - Extenzivni vyuZiti linky L2

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

48



Dle zjisténych vysledki rostouciho vyuZziti autor hodnoti velmi pozitivné extenzivni
vyuziti stroju linky L2, prestoZe nékteré stroje maji nizsi vyuziti, nékteré naopak velmi
vysoké.

Zavérem autor hodnoti z pohledu extenzivniho vyuZziti obé dvé linky velice kladné.
Hodnoceny musi byt linky jako celek, nebot’ kazdy vyrobek prochazi v§emi operacemi
vyrobni linky, a stroje jsou na sobé zavislé. U obou linek trendové kiivky vyvoje zcela
kopiruji kiivky extenzivniho vyuziti, protoZe narist objema vyroby byl postupny a bez

vykyvi.

11 INTENZIVNI VYUZITI VYROBNICH STROJU

Vyuziti vyrobniho stroje, znamend maximalni vyuziti vSech jeho technickych
parametr. Pfi analyze intenzivniho vyuziti je vykon jednotlivych stroji posouzen podle
mnozstvi vyrobenych dild za jednotku Casu, kdy se uvazuje skutecny Cas ¢innosti stroje. Jak
jiz bylo uvedeno v kapitole 5.4 (na stran¢ 29), jde o pomérové mecfitko vykonu
a technicko-hospodaiské normy vyrobnosti. Kazdy ze stroji z linek L1 a L2 byl vyroben
a nakonfigurovan tak, Ze pracuje ve stale stejném vyrobnim taktu, a to po celou dobu svého
provozu. Kazdy z 26-ti analyzovanych CNC stroju je nakonfigurovan tak, ze pracuje ve stéle
stejném pracovnim taktu.

V prvnim roce sledovaného stroje pracovaly v tzv. ,,vyrobnim taktu®. Optimalizaci
feznych parametrl, tj. nasazovanim nastroju, jako frézky, vrtaky, které byly upravovany
technologii povlakovani*, a déale pak nasazovani novych feznych materidli umoziovaly
zkracovani vyrobnich taktl. Soucasn¢ s tim, jak se navySovala produkce, (viz obrazek 18,

strana 45), rostla 1 vykonnost stroj.

¢

pozn. autora:,, povlakovani = specialni povrchova uprava britii pro delsi Zivotnost nastrojit.

Analyza vykonového vyuziti linky L1 je zpracovana v tabulce 11 (na strané 50), jsou
zde uvedeny koeficienty intenzivniho vyuziti jednotlivych operaci v kazdém sledovaném
roce. Prvni dva roky byl vykon pod 60 %, coz bylo velmi nizké. Postupné zavadéni vyse
uvedenych opatfeni zvySovalo vykon a v poslednim roce dosahl hodnoty 76 %, coz lze

hodnotit velice pozitivné.
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Nize, v grafu (na obrdzku 21, strana 51) jsou uvedeny hodnoty vyuziti za sledované
obdobi let 2014 az 2018. S narlGstem vyroby se intenzivni vyuziti postupné zvysuje, coz
doklada 1 prolozena trendova kiivka vyvoje intenzivniho vyuziti, coz je velmi dle autora

velmi dobré.

Linka 1

Tabulka 11 - Prehled o vykonovém vyuZziti stroju linky L1 ve sledovaném obdobi

Linka L 1 AWi koeficient intenzivniho (vykonového) vyuZiti k; (%)
Strojni zafizeni Tifinis
vyr. 2014 | 2015 2016 | 2017 | 2018 za
operace obdobi
Soustruh CZ tech -
10420\ &p3 0 ONC/ZAHE30CNC 61,00 | 67,25 | 72,77 | 80,07 | 88,98 74,01
Frézka Gleason - Pfauter -
30 P210LIC 38,34 | 41,57 | 45,42 | 51,98 | 58,04 47,07
Valcovacka Profiroll -
70 Rollex L HP 38,34 | 41,37 | 44,44 | 49,82 | 55,02 45,80
s2 | Pracka Silberhorn - 48,80 | 53,53 | 58,17 | 66,34 | 74,95 | 60.36

Multiline R-5-T
Kalirna ALD - Modultherm

90-120 | 5 59,26 | 65,00 | 70,04 | 78,79 | 87,73 72,16

125 | Rovnacka MAE - MAH40 | 60,13 | 65,29 | 69,28 | 79,05 | 88,83 | 72,52

130 Brouseni zapichit Junker — 60,13 | 6520 | 71,13 | 78,79 | 88,77 72,81

Jupiter 500
Brousent pruméri Buderus —
140 CNC 235M 59,26 | 64,71 70,15 | 78,67 | 88,40 72,24
CNC bruska
150 REISHAUER RZ 150 43,57 | 47,84 | 50,87 | 58,46 | 65,24 53,20
162 Pracka Silberhorn — 47,06 | 51,57 | 56,10 | 63,16 | 70,30 57,64

Multiline R-5-T
200 Wheelabrator - SDT 1300/24 | 57,52 63,43 67,76 78,16 86,56 70,69

210 | Pracka Wekal - WWA 38,34 | 41,86 | 44,55 | 50,45 | 54,90 | 46,02

Linka L1 celkem 50,98 | 55,72 | 60,06 | 67,81 | 75,64

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Zvysujici se vykonnost linky L1 znazornuje graf (obrazek 22, strana 51). Jsou zde detailné
vykony strojuii na jednotlivych operacich v roce 2018. Polovina strojii ptekrocila podnikovy cil

85 %.
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Vykonové vyuZiti linky L1 ve sledovaném obdobi 2014 + 2018
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3 koeficient vykonového vyuZiti

trend vyvoje intenzivniho vyuZziti

Obrazek 21 - Intenzivni vyuziti linky L1

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Linka L1 - rok 2018
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vykonovy cil = 85 %
Obrazek 22 - Vykon linky L1 v roce 2018

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Intenzivni vyuZiti linky L1 ve sledovaném obdobi autor hodnoti velmi kladné. Polovina

stroji vykazuje vykon nad 80 %, cozZ je velice pozitivni, druha ¢ast zatim plné nevyuziva

své technické moznosti.
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Linka 2
Pro linku L2 jsou vysledky zpracovany obdobnym zplsobem. V tabulce 12 je piehled

o vykonnosti jednotlivych strojti celého sledovaného obdobi.

Tabulka 12 - Prehled o vykonovém vyuziti linky L2 ve sledovaném obdobi

Linka L 2 AWa koeficient intenzivniho (vpkonového) vyuZiti k; (%)
Strojni zarizeni D
vyr. 2014 2015 2016 2017 2018 za
operace obdobi
Soustruh CZ tech -
10420 1 6n 20 CNC/ZAHE30CNC 61,00 | 67,06 | 71,90 | 82,61 | 92,26 74,96
Frézka Gleason - Pfauter -
30 P2IOLIC 61,00 | 66,67 | 72,33 | 79,68 | 89,70 73,88
Frézka Gleason - Pfauter -
40 P210LIC 52,29 | 57,45 | 60,57 | 67,23 | 73,87 62,28
Frézka Gleason - Pfauter -
50 P2IOLIC 52,29 | 57,65 | 62,75 | 71,42 | 80,35 64,89
Frézka Gleason - Pfauter -
60 P2IOLIC 52,29 | 56,86 | 61,22 | 68,50 | 75,35 62,84
sz | Pracka Silberhorn - 26,14 | 29,02 | 3137 | 3597 | 4038 | 3258

Multiline R-5-T
Kalirna ALD - Modultherm

w0120 | 54 5229 | 57,16 | 60,89 | 69,14 | 75,53 | 63,00

130 | Browsent sapichit Junker =1 5577 | 60,69 | 6547 | 73,71 | 83,28 | 6178
upiter 500

Brouseni primeérii Buderus —

1o | Brousenipr 50,26 | 65,10 | 69,06 | 77,27 | 87,18 | 71,57
CNC bruska

o | o 5229 | 57,65 | 60,57 | 68,88 | 77,04 | 6328
CNC bruska

R 5229 | 5725 | 61,44 | 71,30 | 81,02 | 64,66

162 | Pracka Silberhorn - 42,70 | 46,67 | 47,71 | 53.63 | 59,55 | 50,05

Multiline R-5-T
200 Wheelabrator - SDT 1300/24 | 55,77 60,49 65,25 73,20 81,34 67,21

210 | Pracka Wekal — WWA 31,37 | 34,51 | 35,51 | 40,16 | 43,57 | 37,03

Linka L2 celkem 50,48 | 55,30 | 59,00 | 66,62 | 74,31

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Na obrazku 23 jsou tato data zpracovana do grafu. Graf linky L2 je opé€t prolozen trendovou
kiivkou ptiznivého vyvoje vykonnosti.

V dal$im grafu, (na obrazku 24), jsou graficky zpracovany udaje za rok 2018. Kritickou
operaci je ,,soustruzeni*, kde vyuziti ptesahlo 92 %. Tato operace je, jak jiz bylo uvedeno
v ptedchozi kapitole limitujici pro celkovy vykon linky. Naopak velmi nizké je vyuziti na

obou operacich ,, prani “, kde vykon neptesdhne 50 %, vykon téchto strojli je naddimenzovan.
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Vykonové vyuziti linky L2 ve sledovaném obdobi 2014 + 2018

80 74,31
66,62

59,00
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Rok

1 koeficient vykonového vyuziti

Obrazek 23 - Intenzivni vyuziti linky L2

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Vykyvy ve vykonnosti u jednotlivych stroji jsou dané slozitosti vyrobnich operaci, zvlaste

patrné u soustruhii. Vyuziti tohoto stroje se piiblizuje maximalnimu vykonu.

Vykon linky L2 rok 2018
100 92,26 8970 87,18
— 80,35 83,28 77,04 81,02 81,34

80 73,87 — 75,35 75,53 — —

59,55
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vyuziti v %

10+20 30 40 50 60 82 90-120 130 140 150 160 162 200 210
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Cvyuziti ==yykonovy cil = 85 %

Obrazek 24 - Vykon linky L2 v roce 2018

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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Autor hodnoti vyuziti stroju linky L2 nasledovné: polovina stroji dosahuje vykont pres
80 %, velmi malo jsou opét vyuzivany pracky. Kli¢ové pracovisté dosahuje témér plného
vykonu, coz autor hodnoti velmi pozitivné.

Obé linky celkové hodnoti autor dobie, hlavni vyrobni stroje naplno vyuzZivaji své

kapacity.
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12 KOMPLEXNI VYUZITI VYROBNICH STROJU

Vypodet celkového, nebo-li komplexniho vyuziti vyrobniho zafizeni Kk vychazi ze
vzorce, ktery byl podrobné vysvétlen v kapitole 5.1, (strana 26). Je dané soucinem
extenzivniho vyuziti Ke a intenzivniho vyuziti Ki.

Do grafi komplexniho vyuziti je doplnéna hodnota vykonovy cil ve vysi 72 %, dana
souinem extenzivnich a intenzivnich cild ve vysi 85 %. V tabulce 13 jsou uvedeny
dopocitané hodnoty v procentech, po jednotlivych letech, pro kazdé pracovisté a v pravém
sloupci je pro uplnost i primér. Tato hodnota ma ale pouze informativni charakter, pro
vyslednou hodnotu vyuziti mé zkreslujici ucinek. Na obrazku 25 jsou tato data zpracovana
do grafu a na dalSim obrazku 26 je stav linky L1 po jednotlivych strojich v poslednim roce
sledovaného obdobi, 2018.

Linka 1

Tabulka 13 - Prehled o celkovém vyuZiti stroju linky L1 ve sledovaném obdobi

Linka L 1 AWi koeficient komplexniho (celkového) vyuZiti ki (v %)
Strojni zarizeni Promer
vyr. 2014 2015 2016 2017 2018 za
operace obdobi
Soustruh CZ tech -
10420\ o p a0 N7 AHE30CNC 32,57 | 40,39 | 48,56 | 62,33 | 79,17 52,60
Frézka Gleason - Pfauter -
30 P210LIC 13,35 16,29 | 19,77 | 26,39 | 33,69 21,90
Valcovacka Profiroll -
70 Rollex L HP 12,66 | 15,37 | 18,34 | 23,98 | 30,27 20,12
Pracka Silberhorn —
82 Multiline R-5-T 21,95 | 27,08 | 32,70 | 43,51 | 56,17 36,28
o0.120 | Kalirna ALD - Modultherm | 3119 | 3849 | 46,00 | 60,48 | 76,96 | 50.64
125 Rovnacka MAE - MAH40 32,05 | 39,15 | 46,16 | 61,44 | 78,91 51,54
130 | Brousent spichit Junker = 33,03 | 39,07 | 47,36 | 6121 | 78,80 | 5169
upiter 500
Brouseni primeérii Buderus —
140 CNC 235M 31,43 | 38,61 | 46,51 60,85 | 78,14 51,11
CNC bruska
150 REISHAUER RZ 150 17,06 | 21,07 | 24,89 | 33,38 | 42,56 27,79
167 | Pracka Silberhorn - 19,85 | 24,47 | 29,58 | 38,85 | 49,42 | 32.43

Multiline R-5-T
200 Wheelabrator - SDT 1300/24 | 29,87 37,06 | 43,99 59,20 | 74,93 49,01

210 | Pracka Wekal - WWA 12,63 | 15,51 | 1835 | 24,24 | 30,14 | 20,17

Linka L1 celkem (v %) 23,89 | 29,38 | 35,19 | 46,32 | 59,10

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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Celkovy vykon linky L1 souhrné za sledované obdobi
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Obrazek 25 - Komplexni vyuziti linky L1

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Obrazek 25 (vyse) zndzoriiuje téméi linearni vzestup celkového vyuziti linky soubézné

s rustem objemil vyroby. Rozjezd vyroby vroce 2014 sobjem 1200 ks, znamenal velice

nizkou primérnou vykonnost 24 %. V roce 2018 se objem vyroby navysil na 2000 ks, coz

zvySilo vyuziti v priméru na 59 %. Na obrazku 26 je detailn€ zachycen stav vyuziti

jednotlivych strojii v roce 2018.
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Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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Komplexni vyuziti stroji linky L1 je dle autora na velmi dobré urovni. Autor
hodnoti komplexni vyuziti linky L1 pozitivné a to pro stily rust vyuZiti ve sledovaném

obdobi u vSech stroji, Polovina stroju prekrocila vykonovy cil a pribliZuje se hodnoté

vvvvvv

autora velmi priznivé. Z grafu jsou viditelné i jisté moZnosti a rezervy pro pripadné

zvySovani vyroby.

Linka 2
Linka L2 mé vysledky zpracovany obdobnym zptsobem.

Tabulka 14 - Prehled o celkovém vyuZiti stroju linky L2 ve sledovaném obdobi

Linka L 2 AWi koeficient komplexniho (celkového) vyuZiti ki (v %)
Strojni zarizeni Promer
vyr. 2014 2015 2016 2017 2018 za
operace obdobi
Soustruh CZ tech -
10420 SP30CNC/ZAH630CNC 33,77 | 41,76 | 49,74 | 66,69 | 85,21 55,43
Frézka Gleason - Pfauter -
30 P210LIC 32,83 | 40,37 | 48,66 | 62,54 | 80,46 52,97
Frézka Gleason - Pfauter -
40 P210LIC 23,17 | 28,65 | 33,55 | 43,46 | 54,57 36,68
Frézka Gleason - Pfauter -
50 P2IOLIC 2521 | 31,27 | 37,81 | 50,22 | 64,56 41,81
Frézka Gleason - Pfauter -
60 P210LIC 23,64 | 28,92 | 34,60 | 45,16 | 56,78 37,82
Pracka Silberhorn —
82 Multiline R-5-T 6,33 7,91 9,50 12,71 | 16,30 10,55
0.120 | KalimaALD -Modultherm | 3370 | 29,14 | 34,49 | 4569 | 57,05 | 3801
30| Brousem zapichit Junker= | 5787 | 34,12 | 4089 | 53,71 | 69,36 | 45.19
upiter 500
Brouseni pruméri Buderus —
140 CNC 235M 31,00 | 38,30 | 45,15 | 58,94 | 76,00 49,88
CNC bruska
150 REISHAUER R7Z 150 24,17 | 29,98 | 35,00 | 46,43 | 59,35 38,98
160 | GNC bruska 2542 | 3131 | 37,33 | 50,54 | 65,64 | 42,05
REISHAUER RZ 150 i i i i ’ ’
162 | Pracka Silberhorn = 1526 | 18,76 | 21,31 | 27,95 | 3546 | 2375

Multiline R-5-T
200 | Wheelabrator - SDT 130024 | 27,22 | 3321 | 39,80 | 52,10 | 66,16 | 43,70

210 | Pracka Wekal — WWA 8,20 10,15 | 11,61 | 15,31 | 18,98 12,85

Linka L2 celkem (v %) 23,41 | 28,85 | 34,25 | 45,10 | 57,56

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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Celkovy vykon linky L2 souhrné za sledované obdobi
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Obrazek 27 - Komplexni vyuziti linky L2

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku

Primérny vykon linky L2 je i pfes stejny objem vyroby o cca 1+2 % niz8i, to je zpisobené

wewvr

L2 doplnuje detailni zpracovani roku 2018, kdy soustruznické pracovisté dosahlo vyuziti pres

85 %.
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Obrazek 28 - Linka L2 v roce 2018

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii podniku
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Autor hodnoti komplexni vyuziti linky L2, obdobné jako linky L1, pozitivné, presto, Ze
zaCatek sledovaného obdobi byl vykon velice nizky. Postupny a staly rist vyuZiti ve
nad hranici vykonového cile 72 %, do oblasti 70 % do 90 % hodnoti autor velmi

pozitivné.

A daile autor kladné hodnoti optimaliza¢ni kroky (kapitola 11, strana 49), které

vyznamné zvySily vyuziti strojniho zarizeni.

13 SHRNUTI A HODNOCENI

Ze zjisténych vysledkd analyzy extenzivniho, intenzivniho a komplexniho vyuziti
vyrobnich stroji na linkdch L1 a L2 na stfedisku vyroby hiideli autor zhodnoti jednotlivé

zjisténé poznatky.
13.1 Extenzivni vyuziti vyrobnich stroji

Autor hodnoti extenzivni vyuziti vSech vyrobnich stroji v celém sledovaném
obdobi velmi pozitivné, prestoZe nékteré stroje maji nizsi vyuZziti, nékteré naopak velmi
vysoké. Hodnoceny musi byt linky jako celek, nebot’ kazdy vyrobek prochazi vSemi
operacemi vyrobni linky, a stroje jsou na sobé zavislé. V poslednim roce sledovaného
obdobi se stroje pfiblizily a obé soustruznickd pracovisté¢ dokonce presahly stanovenou
hranici vyuziti, tj. ptes 85 %. Velice kladné autor hodnoti také zavedeny systém provadéni
pravidelnych prohlidek stroju pred zac¢atkem smény, tzv. autonomni TPM a i samotny
pristup operatori, coz napomahd eliminovat neocekdvané prostoje a vyznamné piispiva

k vysokému extenzivnimu yuzivani strojniho zatizeni.
13.2 Intenzivni vyuziti vyrobnich stroji

Z pohledu intenzivniho vyuziti vyrobnich strojii je situace odlisSnd. Vysokorychlostni
CNC vyrobni stroje byly zkonstruovany pro nasazeni na téchto linkach s konstantnim taktem,
¢i-li na opracovani kazdého obrobku spotiebovavaji stile stejny ¢as a jejich vykonnost je
neménnd. Prvni dva roky sledovaného obdobi vykazovaly stroje velice nizky vykon, cca

25 %, ZvySovani intenzivniho vyuZiti na strojich u linek L1 a L2 doSlo nasazenim novych
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feznych materiald, ¢ili optimalizaci feznych parametri. To umoznilo zkracovani vyrobniho
taktu a vyssi vykon. Posledni sledovany rok posunul vykon linek na 75 %. Z pohledu
intenzivniho vyuZiti polovina ze vSech nasazenych strojii plni vykonovy cil 85 %, ktery
stanovil management podniku.

Obé linky celkové hodnoti autor velice pozitivné, hlavni vyrobni stroje naplno vyuZzivaji

své kapacity.

13.3 Komplexni vyuZziti vyrobnich stroju

Komplexni vyuziti stroji linky L1 i L2 autor hodnoti také velmi dobre. Ob¢ linky
doséahly v posledni roce sledovaného obdobi primérné vyuziti témét 60 %, a ptiblizuji se
k cilové hranici, kterou stanovil management podniku. Z vysledki posledniho roku jsou
patrné mozné rezervy. Komplexni vyuziti vychazi zjiz zjisténych hodnot extenzivniho

a intenzivniho vyuziti.
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14 DOPORUCENI

Autor na zdkladé¢ provedené analyzy extenzivniho a intenzivniho vyuziti dospél
k zavéru, Ze mira extenzivniho vyuziti je velmi dobra a pfimo rozhodujici o dalSich
moznostech zvySovani produkce. Velmi pozitivni je, Ze vSechny sledované parametry maji
rostouci trend. Pro uvazované navysSovani produkce o 200 ks denné doporucuje autor prace
managementu zavést nasledujici opatieni.
U linky L1 na operaci soustruZeni by navySeni vyroby znamenalo o cca 3 % piekroceni
stanovené hranice. Tento chybéjici ¢as l1ze ziskat prodlouZenim ¢istého vyrobniho ¢asu o 3
% ze soucasnych 382,5 min. na 396 min na jedné sméné. Tim by byl zkracen ¢as o tyto 3
% na ,autonomni TPM*, a dukladné pravidelné prohlidky stroje by byly provadény
o vikendu v dobé pracovniho klidu stroje.
Na lince L2 je situace jina. Ptekroceni stanovené hranice by bylo cca 8 %, u operace
soustruzeni a na frézovani. Zde autor doporucuje zavést dalsi pracovni sménu o vikendu,
pro tato dvé pracovisté zridit vyrovnavaci mezisklad.

Podnik by také mohl zvazit prvni dvé operace FeSit externé — nakupem. Management

musi zanalyzovat trh, zda by navySeni produkce bylo do¢asné, ¢i trvalé.
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ZAVER

Cilem bakalédiské prace bylo analyzovat vyuziti vyrobnich stroji podniku , XY*
a doporucit opatfeni pro zlepSeni stavu. Na dvou vyrobnich linkach ve stiedisku vyroby
ozubenych htideli byla provedena analyza zaméfena na extenzivni, intenzivni a komplexni
vyuziti. Zkoumano bylo celkem 26 CNC automatickych stroji. Analyza byla provedena za
obdobi let 2014 az 2018. Pro zpracovani analyzy vyuziti vyrobnich stroji poskytl
management podniku redlna data a informace.

V prvni teoretické Casti prace byly vysvétleny obecné pojmy aktiva a pasiva podniku,
rozvaha a jeji funkce, Clenéni aktiv, rozdéleni dlouhodobého majetku, dale pak strojni
zafizeni, vyrobni kapacita a jeji vyuzivani. Dal$i ¢ast se vénuje totaln¢ produktivni drzb¢.
Zaverecny oddil prvni ¢asti prace se vénuje popisu metod pro zpracovani analyzy vyuziti
strojniho zafizeni.

Druhé prakticka ¢ast se tvodem zabyva stru¢nym popisem podniku, stavem aktiv a jeho
hospodarskych vysledkii. Nartst provozniho hospodarského vysledku je velmi pozitivné
hodnocen. Management velmi dobfe hospodafi s aktivy, a neustéle usiluje o jejich maximalni
vyuzivani.

Déale jsou popsany vyrobni linky s popisem stroji. Praktickd cast dale pokracuje
podrobnym zpracovdnim dat. Analyza extenzivniho i intenzivniho vyuziti byla provedena
u dvou vyrobnich linek jednotlivé pro kazdy stroj, ale i souhrné za celou linku v kazdém roce
celého sledovaného obdobi.

Z provedené analyzy vyuziti vyrobnich strojii autor sestavil shrnuti jednotlivych
ukazateld a managementu podniku ,, XY * nabidl doporuceni pro pifipadné zlepSeni vyuziti

a tim i zvySeni objemi vyroby.
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