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ABSTRAKT

Cilem diplomové préce je zefektivnéni vyrobniho procesu na useku Pracky, ve spolecnosti
Novibra Boskovice s.r.o, pomoci nastrojii primyslového inzenyrstvi. Pro tyto ucely je nut-
né provést analyzu seku a identifikovat nejvétsi zdroje plytvani na pracovistich. Na za-
klad¢ zjisténi jsou stanovena doporuceni, kterda maji za cil snizit vyrobni néklady a navysit

vyrobni kapacity stroji na useku Pracky.

Klicova slova: analyza, kapacita, vyuziti, vyroba, plytvani, efektivita

ABSTRACT

The thesis aims to streamline the production process at the unit of Washing machines in
the company Novibra Boskovice s.r.o., using methods of industrial engineering. For this
purpose it is necessary to analyze the unit and to identify the biggest sources of waste in
the workplace. Based on the findings there are designed the recommendations, which aim
to reduce production costs and increase production capacity at the unit of Washing Machi-

nes.

Keywords : analysis, capacity, workload , production, waste, efectiveness
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UvVOD

V soucasném vysoce konkurenénim prostiedi, jsou spolecnosti po celém svéte nuceny do-
sahovat co nevyssi kvality pfi dosaZeni co nejnizSich ndkladi. Zakaznik pfirozené neni
ochoten platit za vyrobky primérné kvality a v ptipad¢ takovéhoto planovaného nakupu
ocekava nadstandardni slevy. Jeho strategie vzdy vychazi z porovnani svych finan¢nich
moznosti a ptidané hodnoty nakupovaného zbozi. Vyzvou pro firmy proto je se s touto
situaci co nejlépe vyporadat a predstihnout svou konkurenci nabizenou kvalitou nebo ce-

nou vyrobkd.

Vyrobni podniky po celém svété se potykaji s vyskytem plytvani ve svych vyrobnich pro-
cesech, které vznikaji v disledku nadvyroby, zbyte¢nych prostojii, vysoké poruchovosti
strojniho parku a mnoha dalSich ¢innosti. Plytvani nelze nikdy zcela odstranit, avSak jeho
eliminace je mozna. Existuje fada metod, které si berou za cil racionalizovat, optimalizovat
a zefektiviiovat vyrobni i nevyrobni procesy, ale rychlost jejich zavadéni narazela a v n¢-
kterych piipadech stale narazi, nejen v Ceské republice, na uréitou laxnost ze strany vedeni
podnikl. Zastavam vSak nazor, Ze od posledniho krizového obdobi (zacatek v roce 2007),

doslo k razantnimu obratu v mysleni vedoucich pracovnikd. Ti si jiz uvédomuji, Ze nestaci

pouze plnit pozadavky normy ISO 9001.

V ramci zpracovani diplomové prace mi bude umoznéno analyzovat a navrhnout zlepSeni
Vv jednom z vyrobnich usekt spolecnosti Novibra Boskovice s.r.o. Firma patii jiz dlouha
1éta ke svétové Spicce ve vyrobé vieten pro dopiadaci stroje. Aby si firma udrzela pfedni
postaveni na trhu, vklada v poslednich letech zna¢né Gsili do zefektivnéni vyrobnich pro-

cesu.

Cilem prace bude identifikovat a eliminovat nejvétsi zdroje plytvani ve vyrobnim useku
Pracky, ktery je v rdmci podniku zodpovédny za zajisténi pozadované Cistoty vyrdbénych
dilct. Navrzené zmény by mély vést k navySeni kapacit stroji a redukci nakladi na tseku

Pracky. Zretel bude bran také na prostorové naroky useku, jako celku.

V uvodu diplomové prace proto vypracuji reSersi zamétenou na identifikaci plytvani, teorii
omezeni, vypocet nakladl, automatizaci a tvorbu layoutu. V praktické ¢asti poté detailné
rozpracuji soucasny prubéh vyroby na useku Pracky. V zavéru prace uvedu navrhy moz-
nych zmén, zamétujicich se na navySeni kapacity strojli, snizeni nakladt a redukci ploch

feSeného useku.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem prace je zefektivnéni vyrobniho procesu ve spolecnosti Novibra Boskovice s.r.o.
Navrhy na zlepseni se budou tykat konkrétné iseku Pracky, ktery je v ramci vyroby zod-
povédny za findlni Cistotu a konzervaci veSkerych obrabénych dilct transportovanych na

usek Finalni montaz. Projekt je realizovan v obdobi fijen 2014 — duben 2015.

Vystupem prace budou konkrétni navrhy, po jejichz realizaci by se mély snizit vyrobni
naklady a navySit vyrobni kapacity useku. Byly zjiStény a popsany nejcastéjsi pfic¢iny
vzniklych prostoji, které snizuji vyuzitelnou kapacitu strojii. Nasledné byla navrzena opat-
feni, kterd by méla zmiflované prostoje eliminovat, pfipadné zcela odstranit. Cilem prace
samoziejm¢ neni pouze navrh opatieni, ale také jejich realizace. Vzhledem k ¢asové na-
ro¢nosti zavedeni navrhovanych opatieni, lze pouze odhadovat jejich skute¢ny vliv na po-

zadované navyseni kapacit a snizeni nakladt na tiseku Pracky.

Praktickd ¢ast prace vychazi z nestandardizovanych rozhovorti se zaméstnanci firmy, které
byly zpracovany pomoci diagramu pfi¢in a nasledkt. Nasledné byla provedena chronome-
traz vSech stroji na useku Pracky, diky které jsme byli schopni zméfit a nasledné vypocitat
pramérné hodnoty prostoji. Cilem navrhi poté bylo eliminovat tyto prostoje a tim dosah-

nou vyssich vyrobnich kapacit stroji a nizSich nakladt na chod tseku.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery syntetizuje poznatky matematické statistiky, tech-
nickych obort, psychologie a sociologie. Hleda optimalni zptisob, jak zabezpecit produkci
statkli a sluzeb vysoké kvality s vynalozenim minimalnich nakladl a optimalnim vyuzitim
veSkerych faktort, které vstupuji do vyrobniho procesu. Jeho tlohou je organizovat, navr-
hovat a koordinovat soucinnost vyrobnich systému, materialu, lidi, energii a informaci

s cilem maximalizovat produktivitu.

Navic v§ak musi moderni pojeti priimyslového inzenyrstvi respektovat socioekonomicky
aspekt vyroby. To znamena brat ohled na ptfitomnost lidského faktoru v produkénim proce-

su, véetné zpétnych vlivll vyroby i s jejimi negativnimi vlivy. (Tucek, 2006, s. 106)

1.1 Primyslové inZenyrstvi v ¢eskych podnicich

Primyslové inZenyrstvi by mélo byt chapano jako velice G€inny nastroj managementu. S
vyuzitim jeho metod lze dosdhnout ristu spolehlivosti, produktivity, kvality a zisku. Pri-
myslové inZenyrstvi je obor integrujici informace, lidi, technologické zatizeni a procesy,

energie a matridly v celém zivotnim cyklu daného vyrobku. (Tucek, 2006, s. 106)

Pii vyuziti metod primyslového inZenyrstvi je podstatné i odstranéni nasledujicich chyb

Vv ¢innosti a postaveni PI, kterymi ¢asto jsou:

e podiizeni lokalnim cilim

e lokalni ptisobeni

e orientace vyhradné na analyzu a méfeni prace
e prace bez kontaktu s redlnym procesem

e nedostate¢na komunikace s okolim

e slabd podpora ze strany vedeni spole¢nosti

Soucasné systémy fizeni nejsou schopny zabezpecit dynamicky rist produktivity prace,
kvality vyrobkli, ani snizovani vyrobnich naklad. Manazeti se Casto orientuji pouze na
kratkodobé financni cile. Ty to nedostatky se projevuji absenci strategickych zaméra, pre-
vazujici centralizaci na urovni feditelstvi podniki, pii soucasné nechuti delegovat pravo-
moc na niz8i, samostatné stupné fizeni. Motivace zaméstnancli je nei¢inné a nereflektuje

pfimy vztah mezi podilem na vysledku a vysi odmén. (Tucek, 2006, s. 107)
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Jelikoz se firmy snazi transformovat, aby si udrzely svou konkurenceschopnost, obraci

svou pozornost ke zlepsovatelskym iniciativam.
Jde napft. o:

e systém véasnych dodavek (JIT)

e totalni fizeni jakosti (TQM)

e zeStihlovani vyroby a podniku

e vytvafeni na zakaznika orientovanych podniki
e delegovani pravomoci na zaméstnance

e analyza vyvolanych nakladi (ABC)

e reengineering

Vsechny tyto metody se snazi uSetfit ¢as, zdroje a energii vrcholového managementu. Ci-
lem téchto metod neni postupné zlepsovani, ale nespojita vykonnost, kterd podniku umoz-
fluje uspét v novém konkurenénim prostiedi. Mnohé z téchto metod vSak neptinesly poza-
dovany efekt, kviili jejich pfilisné roztfisténosti. Nejsou propojeny se strategii podniku a

nepfinaseji konkrétni ekonomické a finanéni vystupy. (Tucek, 2006, s. 107)

1.2 Programy vyuZivané podniky svétové tridy

V dne$nim neptedvidatelném svété je potencidlem pro rist produktivity moderni primys-
lové inzenyrstvi. To vychazi z praxe svétovych firem a ptfedevsim z vyrobniho systému
Toyoty, kde se tyto metody zacaly pouzivat nejdiive. Podniky svétové tfidy pouzivaji veli-

ce Casto nasledujici programy:

e Simultanni inzenyrstvi

e Program nulovych vad

e Totaln¢ produktivni Gdrzba

e Projektovani a realizace vyrobnich bun¢k

e Odmeénovani na zaklade vysledkt

e Program rychlych zmén

e Zavadéni systému méteni produktivity

e Program dynamického zlepSovani
(Tucek, 2006, s. 108-109)
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2 PLYTVANI VE VYROBNIM PROCESU

Existuje celd fada definic plytvani, zjednoduSené lze ovSem za plytvani oznacit vSe, co
nepiidava produktu hodnotu nebo jej nepfiblizuje zakaznikiim. Opakem plytvani je pro-
duktivita, coz je néco, za co je zakaznik ochoten vynalozit finan¢ni prostiedky. Pti elimi-
naci plytvani neni nejveétSim problémem odstranit plytvani zjevné, ale plytvani skryté.
Plytvani zjevné, je mozné obvykle snadno identifikovat a tudiz i odstranit. Plytvani skryté
je prevazné pfedstavovano ¢innostmi, které jsou ve vyrob€ vykonavany, ale jejich rozsah
by mohl byt eliminovan nebo redukovan zlepSenim pracovnich metod nebo zménou orga-
nizace. Mezi typické ¢innosti spadajici do kategorie skrytého plytvani, patii napt. vybalo-
vani dilct z pfepravnich obalt, kontrola dilcti, manipulace s materialem, vyména nastroju
nebo ¢ekéani na informace. Prikopniky v oblasti odstrafiovani plytvani jsou Japonci, ktefi
této oblasti vénovali a stale vénuji mnoho ¢asu a Gsili. Neni proto Zadnym piekvapenim, ze
vétSina metod vénujici se problematice odstraniovani plytvani pochézi pravé ze zemé vy-

chazejiciho slunce. (Hrdina, 2003, s. 12)
Nejcasteji rozezndvame sedm druhi plytvani, mezi které patii:
1. vysoké zasoby
2. nadbytecna manipulace
3. Spatny pracovni postup
4. zbyte¢né pohyby
5. chyby pracovnikt
6. nadvyroba
7. cekani
(KCM consulting, ©2008)

Vétsina vedoucich pracovnikli a majiteli firem nedokaze odolat pokuseni souvisle vy-
rabét, pokud se vyroba plynule rozjela. Casto si viak neuvédomuiji, kolik je nadvyroba
ve skutecnosti stoji. Z pohledu vyrobniho systému Toyota je nadvyroba hodnocena ja-

wewr

pro skladovani a mnohdy i dodate¢na prace na znehodnocenych vyrobcich.
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Cekani patii mezi zjevné pfi¢iny plytvani, patfi sem zejména ekani na rozhod-
nuti nadfizeného, ¢ekani na opravu stroje nebo pfitomnost obsluhy stroje pti au-
tomatickém chodu stroje.

Nadbyte¢na manipulace a transport rovnéz patii k jedném z nejcastéjsich piipa-
da plytvani. Ve vétsin€ vyrobnich provozl putuji vyrobky pies velké mnoZzstvi
meziskladi, které by bylo mozné zménou vyrobniho procesu odstranit.
Nespravné navrzeny vyrobni proces je velice ¢asto pomijeny vyrobni faktor.
Spatna konstrukce vyrobku, zbyteéné pohyby nastrojii pred zapodetim operace
nebo nevhodné zvoleny materidl zapticifiuje zvySeni spotieby zdrojii.
Nadbyte¢né mnozstvi zasob je dal§im velice Casto feSenym problémem. Nejen-
ze vznikaji dodatecné ndklady na jejich udrzovani, ale zakryvaji také velkou
¢ast problémii. Mnoho firem si ponechava nepiiméiené mnozstvi zasob, aby
nemuseli fesit dlouhé doby vymény nastrojti, vysokou poruchovost strojii nebo
vadné vyrobky.

Plytvani zaptic¢inéné zbyteCnymi pohyby souvisi nejen s prostorovym uspora-
danim vyrobni haly, ale i s prostorovym uspotfaddnim jednotlivych pracovist.
Chyby pracovnikti vedou K ristu dodatecnych nakladi. Déje se tak z divodu
vykonédvani dodate¢nych Cinnosti, které musi zaméstnanec vykonat pti odstra-
novani zavady. Naklady vzrustaji piimo umérné se vzdalenosti mista vzniku
vady a mista odhaleni vady. V n¢kterych piipadech je chyba odhalena az za-

kaznikem, ¢imz se firma vystavuje riziku ztraty budouciho obchodu.

Klasickych sedm druht plytvani byva doplnéno o plytvani tviir¢im potencidlem, znalostmi,

schopnostmi a talentem pracovnikt. (Hrdina, 2013, s. 12 - 13)

2.1 Ztraty vznikajici pFi provozovani stroje

Jednak ztraty vznikaji v zavislosti na vyuZzivani, provozovani a udrzovani stroje a jednak

na zéaklad¢ lidskych chyb. Cilem udrzby jakéhokoliv stroje nebo zatfizeni je eliminace nebo

uplné odstranéni téchto ztrat. Pfed zahajenim cilené eliminace téchto ztrat, musime analy-

zovat, jaké druhy ztrat pfi provozovani stroji vznikaji. (Hrdina, 2013, s. 13)

Zdroje plytvani Ize rozdélit do tzv. Sesti velkych ztrat:

1. prostoje souvisejici s poruchami strojii a neplanované prostoje

2.

¢as na sefizovani a nastavovani parametra
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3. ztraty zpusobené piestavkami ve vykonu zafizeni, kratkodobé poruchy
4. ztraty rychlosti prib¢hu vyrobnich procest
5. kvalitativni disledky procesnich chyb

6. snizeni vykonu ve fazi nabéhu vyrobnich procest, technologické zkousky (Svét

produktivity, ©2012)

Problémy zptisobuji faktory mnoha druhli. VE&tSinou je vénovana pozornost pouze velkych
problémtim a nepiikladame dulezitost malym zavadam, které jsou vSak Casto prvotni pfici-
nou vSech problémi. Mnoho zavaznych poruch vznika jako dtsledek zdanlivych mali¢kos-
ti, mezi néz patii napt. opotiebeni, povolené Sroubky, odpad a znecisténi. Do neplanova-
nych prostoji zahrnujeme pteruseni funkce stroje z divodu napft. vypadku elektrické ener-

gie, absence pracovnika, nedostatku materialu apod. (Hrdina, 2013, s. 14)

2.2 Identifikace a odstranéni uzkého mista

Teorie omezeni piedpoklada, ze jakykoliv proces probiha tak, jak mu urcuji jeho omezeni.
Pokud dokézeme omezeni identifikovat, mizeme cely proces fidit piisobenim na tyto ome-
zeni. Uzka mista ve vyrobnim procesu pfedstavuji pravé tato omezeni (vEétSinou maji fy-

zicky charakter). (Kosturiak, 2002, s. A/6-1)
Pti praci se systémem podle teorie omezeni se postupuje v ndsledujicich krocich:

1. ldentifikace syst¢émového omezeni — analyza celého systému S cilem nalézt omeze-
ni, které brani dosazeni maximalniho zisku. Omezeni mize byt dvojiho typu (fy-
zické, manazerské). Fyzickd omezeni mohou byt identifikovana napt. pomoci dlou-
hych operacnich ¢asti, vysokych zasob apod.

2. Vyuziti systémového omezeni — podstatou tohoto kroku je co nejefektivnéji vyuzit
omezeni (Uzké misto). Snaha o odstranéni vSech ztrat na izkém misté.

3. Podfizeni okoli ve prospéch omezeni — veskeré Usili soustfedime na navyseni vy-
konnosti omezeni. Tohoto cile dosdhneme diky podfizeni ostatnich prvkl systému
omezeni.

4. Odstranéni systémového omezeni — cilem je najit feseni, jak lze odstranit omezeni
systému. Nejcastéji se jednd o investici do nového strojniho zafizeni, modifikaci

systému apod.
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5. Nezistat neCinnym — Nesmime pfipustit, aby se nase necinnost stala systémovym
omezenim. Proto se musime neustale vracet k bodu €. 1, ktery je zdkladem procesu
neustalého zlepSovani).

(Kogturiak, 2002, s. D/2-1)

Abychom byly schopni posuzovat ucinnost procesu zlepsovani, méli bychom mit jasné
stanovené ukazatele. Diky tomu budeme schopni vyjadrit, jakych vysledki jsme diky zlep-

Seni dosahli jak na podnikové, tak i provozni urovni. (Kosturiak, 2002, s. D/2-2)
Na podnikové trovni se podle TOC sleduji tii zdkladni ekonomické ukazatele:

e cash flow
e ndavratnost investice
e (isty zisk

(Tucek, 2006, s. 92)

V souladu s finan¢nimi ukazateli by méli byt provozni ukazatele, na které se soustieduje

hlavni ¢ast pozornosti pii zlepSovani.

e Priutok — vyjadiuje mnozstvi penéz, které vyprodukuje vyrobni systém za jednotku
¢asu (pfidana hodnota za jednotku €asu)

e Zasoby — kromé rozpracované vyroby a zdsob materidlu se do této polozky zapoci-
tavaji 1 ziistatkové hodnoty vyrobnich prostredkt

e Provozni naklady — mnozstvi finan¢nich prostfedkli, které je nutné do vyrobniho
systému pravideln¢ vkladat, aby byl zajistén jeho plynuly chod (fixni néklady)
(Kosturiak, 2002, s. D/2-2)

TOC sleduje podnik jako celek, ktery se sklada ze silngjsich a slabsich ¢lankt. Cilem vsech
zaméstnanct podniku by mélo byt odstranéni veskerych tizkych mist podniku. Investice by
m¢éli sméfovat do zlepSeni prvki, které omezuji pritok v podniku. Péti krokovy postup se
implementuje pfedev§$im na vyrobni Urovni. K odstranéni manaZerskych omezeni existuji
vhodnéjsi metody. Mezi nejbéznéjsi ptiznaky potieby navySeni pritoku vyroby, kterého
Ize docilit pomoci TOC, patii vysoké kapacitni zatizeni vyrobnich zdroji a neschopnost

vyroby plnit terminy. (Kosturiak, 2002, s. D/2-3 — D/2-4)

2.2.1 Vyhledani uzkého mista podle piiznaku

Pristup se zaklada na kombinaci nasi intuice a zkusenosti. Napiiklad uzké misto ve vyrob-

nim procesu Ize identifikovat podle hromadéni zasob pied nim. Jako pomiicka pii identifi-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

kaci tzkého mista ndm mutze poslouzit Paretiv diagram opozdénych uloh nebo zdznam
opozdénych procesu. (Kosturiak, 2002, s. D/2-5)
2.3 Sledovani koeficientu celkové efektivity zarizeni (CEZ)

Celkova efektivnost zafizeni je funkci ztrat zptisobena poklesem vykonu vlivem redukova-

né rychlosti a sefizovacimi ¢asy, poruchami a nizkou kvalitou vyrabénych vyrobki.

Platny vztah pro vypocet koeficientu celkové efektivity zatizeni:

CEZ=AXEXQ

A — vyuziti - vyjadiuje ztraty prostoji zatizeni. Vyuziti nam tedy vyjadiuje to, kolik pro-

cent ¢asového fondu zatizeni skute¢né pracuje

cas prace

Vviusitl =
yuzitl celkovy fond stroje

E — ztraty vykonnosti — vyjadfuje rozdil mezi skute¢nou a standardizovanou hodnotou

rychlosti zatizeni

¢as cyklu x pocet kust
celkovy fond stroje — okolnosti snizujici vykon

Ztrata vykonnosti =

Q — ztraty kvality — vyjadiuje podil kvalitné vyrobenych vyrobki z celkového pocétu vy-
robkl

poCet vyrobenych kusi — pocet zmetkl
pocet vyrobenych kust

Ztraty kvality =

Hodnota CEZ nam tak dava prvni informaci o potencionélech pii zlepSovani stavu zatize-
ni. Pfi urCovani cili pomoci CEZ se ¢asto pouziva princip ,,Best of Best*, kdy se ze sledo-
vanych obdobi (n€kolik period), vyberou nejlepsi hodnoty vyuziti, vykonnosti a kvality.
Z téchto hodnot se ur¢i nejlepsi hodnota CEZ (tzv. ,,Best of Best“- nejlepsi z nejlepsich),
ktera se stava cilem pro nasledujici obdobi. (Kosturiak, 2002, s. D/2-7 — D/2-8)
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3 MERENI PRACE

Me¢éteni prace patii mezi racionaliza¢ni metody. Vychazi z predpokladu, ze hlavnim cinite-
lem ve vyrobé¢ je pracovni sila. Organizaci prace lze chéapat jako racionalizaci spotieby
casu a optimalizaci podminek vykonnosti. Organizace prace hleda ideélni sladéni ¢innosti
lidi, vyrobniho zatizeni a techniky za co nejlepSiho vyuZiti materidlnich i pracovnich zdro-
ju, zabezpeceni ochrany zdravi ¢loveéka a efektivnosti vyroby. Znalost spotieby ¢asu po-
tfebného ke splnéni pracovniho tkolu, je zékladnim pfedpokladem organizace prace. Ca-
sové udaje ndm poskytuje méteni prace, jehoz vystupem jsou normy spotfeby Casu, které
jsou zakladem pro planovani, kalkulace, projektovani pracovnich systéml a méteni vykonu
pracovnika. Méfeni prace je aplikace technik vytvorenych pro uréeni ¢asu pracovnikem na

definované urovni vykonu.

Hlavnim kritériem pii méfeni prace je pomér produktivniho a neproduktivniho ¢asu. Velice
dualezité je pouzit spravnou metodu pro zjistovani spotieby ¢asu. Vystupem je norma spo-
tteby Casu, ve které se promita Cas, ktery pracovnik (s primérnym usilim a dovednosti)
musi vynalozit na splnéni pracovniho tkolu, ze kterého byly vylouceny veskeré zbytecné

ukony.

Zakladni podobou normy spotfeby prace je norma Casu, kterd piedstavuje mnozstvi ¢asu
pottebné ke splnéni pracovniho ukolu. Norma poctu udéva nezbytny pocet pracovnikil
k zajisténi Cinnosti organiza¢ni jednotky. Norma obsluhy udava pocet operatort, kterych je
zapotiebi k obsluze stroje nebo vyrobniho zatizeni. Mlze také udavat pocet stroju pridéle-

nych k obsluze pracovnikovi. Norma pracnosti udava spotfebu ¢asu na vyrobni jednici.

L 1
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Systém U
predem H'?j?::ke Hrubé odhady Primé méfeni
\_| uréanych casd !

1
| |
i AT at

Snimek
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Obr. 1 Techniky méreni prace (API, © 2005-2015)
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Piimé méreni
Jedna se o stanoveni spotieby ¢asu pomoci stopek, potfebnych formulait, ptipadné specia-
lizovaného zafizeni. V zasadé rozliSujeme dva zékladni pfistupy v oblasti pfimého méteni.

V situaci, kdy se zaméfujeme na pracovnika, mluvime o snimku pracovniho dne. Pokud je

cilem sledovani a ur¢eni casu operace, mluvime o tzv. chronometrazi.

Chronometraz slouzi ke stanoveni délky trvani ur¢ité operace a stale patii k nejpouzivanéj-
Sim zplsobim stanoveni vykonové normy. Metoda je zaloZena na principu rozdéleni mé-
fené operace do dil¢ich ukontli. Spotieba Casu jednotlivych tkoni je ndsledn¢ zaznamena-

vana do ptipraveného formulare. Vyhodou chronometraze je predevs§im:
e Vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych tkontl a zajiSténi pomérné vysoké spo-
lehlivosti méfeni

e MozZnost balancovani operaci

e Definovani problematickych ukonti

(API, © 2005-2015)
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4 KAPACITA STROJU A ZARIZENI

Jedna se o schopnost strojli a zafizeni, kterd vyjadiuje maximalni objem produkce vyrobe-
ny za optimalnich podminek za urcitou dobu. Pokud neni vyrobni kapacita spravné vyuzi-
ta, dochazi ke ztratam. Pfi propoctu kapacity uvazujeme vykon vyrobniho zafizeni a jeho
gasovy fond, tzn. planovany podet dni, resp. hodin jeho ¢innosti za rok. Casové fondy roz-
délujeme na kalendarni, nominélni a vyuzitelny. Kalendarni ¢asovy fond je vyjadfen po-
¢tem dni v roce a pouziva se pfi vypoctech vyrobnich kapacit v neptetrzitych vyrobnich
procesech. V ostatnich piipadech je zakladem pro vypocet nominalniho ¢asového fondu.
Ten vypocitame jako rozdil kalendarniho ¢asového fondu a po€tem nepracovnich dni (ne-
déle, statni svatky apod.). Pfi vyndsobeni poc¢tu dni ¢asového nomindlniho fondu poctem
pracovnich hodin za sménu a poftem smeén za den. Vyuzitelny ¢asovy fond vypocitdme
jako rozdil nominalniho ¢asového fondu a planovanych prostoja jako jsou napt. planované

opravy stroju a zafizeni. (Martinovi¢ova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s. 105-107)

T,
Vzorec pro vypoet vyuZiti vyrobni kapacity: Q, =T, .V, nebo Q, = Tp

kde T, je casovy vyuzitelny fond, V,, . kapacitni norma, tedy vykon v naturdlnich jednotkdch

a t kapacitni norma pracnosti.
Vzorec pro vypocet vyuziti vyrobni kapacity: k. = % .100
k

kde k. je koeficient celkového vyuziti kapacity, Qg je skutecny objem vyroby a Q. je kapa-
citni objem vyroby, tedy vyrobni kapacita. Rozdil Q) — Qs vyjadiuje objem vyroby navic,
ktery by mohl byt vyroben, kdyby se plné vyuzila vyrobni kapacita, jedna se o kapacitni

rezervu.

Vzorec pro vypocet kapacitni normy pracnosti: t = -
1- "2

kde t je norma pracnosti vyrobku v nh, kq je koeficient plnéni norem a k, rust produktivity

prace. (Martinovi¢ova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s. 105-107)
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4.1 Kapacitni normy stroji a zarizeni

Jedna se o normy vyuziti, vyrobnosti ¢i provozu stroji a zatfizeni, které vyjadifujeme dvéma
zpusoby, normou c¢asu stroje, ktera udava mnozstvi casu pfi vyrobé jednotky produkce a
vyrobnosti stroje, ktera udava mmnozstvi vyrobené produkce za jednotku casu. (Ti-

cha, 2009, s. 60-66)

X . t
Norma casu stroje: N = .

Norma vyrobnosti stroje: N,; =~
kde t je mnozstvi casu ve strojnich hodindch (Sh) a q je normované mnozstvi produkce.

Vypocet norem také zavisi na tom, jak dany stroj i zafizeni pracuje, jestli cyklicky nebo
nepretrzite.

CyKlicky pracujici stroj: Ny, %
c

kde q. je objem produkce vyrobeny za dobu cyklu a t, doba cyklu.
Nepretrzité pracujici stroj: N,;. = F . v

kde F vyjadiuje plochu pricného prifezu vm? a v rychlost stroje v m/s. (Ticha, 2009,
s. 60-66)
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5 STANOVENI NAKLADU

Z manazerského pohledu jde o hodnotové vyjadieného a ticelného spotifebovani ekonomic-
kého zdroje, které ucelové souvisi s ekonomickou ¢innosti a je obvykle spojené téz se sou-
¢asnym nebo budoucim vydejem penéz. Ekonomickymi zdroji rozumime hmotné prostied-
ky a prace — vyrobni, prostfedky, nehmotné zdroje a majetkova prava ve form¢ licenci,
patentl, ochrannych zndmek a dalsi. Néaklady se dale tfidi podle stanovenych kritérii, které

vyplyvaji z potfeb evidence, fizeni, planovani a kalkulaci ve vyrobnim procesu.

Pro podnikova rozhodnuti je dilezité urcit, které naklady budou danym rozhodnutim
ovlivnény a které nikoli. Proto rozdélujeme néklady na relevantni, které jsou pro rozhodo-
vani dulezité a méni se a irelevantni, u kterych jejich vyse zlstava stejna bez ohledu na to,
zda se rozhodnuti pfijme ¢i nikoli. Irelevantni ndklady nelze tedy ovlivnit, a proto by jejich
zahrnuti do rozhodovani mohlo negativné ovlivnit vysledek. Pro rozhodovani jsou dulezité
imputované naklady, které ovlivni vysledky rozhodnuti v SirSich souvislostech a néklady
vazané, které se projevi v budoucnosti. Pti rozhodovani o vice variantach je nutné zohled-
nit také oportunitni naklady, tedy naklady obétované pfilezitosti, tzn., ze z vynost vybrané
varianty musi byt uhrazeny redlné néklady a také usly efekt alternativni varianty, ktery byl

piijatou variantou vytla¢en. (Martinovi¢ova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s. 105-107)

5.1 Druhové ¢lenéni nakladu

Je zakladem ¢lenéni nakladd ve finanénim ucetnictvi. Kvuli skute¢nosti, Ze druhové ¢lené-
ni nevyjadiuje pfi¢inu vynalozeni ndkladl, je pro manazerské rozhodovani a pouzivani
znacn¢ omezujici. Mezi zakladni druhy nakladii patii pfedevsim spotfeba materialu, ener-
gie a externich sluzeb, dale osobni ndklady (mzdy, socialni a zdravotni pojisténi apod.),
odpisy hmotného a nehmotného investicniho majetku, spotieba sluzeb, finanéni néklady.

(Martinovic¢ova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s. 105-107)

5.2 Ué&elové ¢lenéni nakladi

Rozdé€luji se podle ucelu, na ktery byly vynaloZeny tj. podle ¢innosti, které vyvolavaji je-
jich vznik. Naklady se rozdéluji podle vykonii nebo podle vyrobnich a nevyrobnich ¢innos-
ti. Podstatou je ¢lenéni podle vztahu k danému technologickému procesu. Ty se dale déli
na naklady technologické, které souvisi s hlavni Cinnosti a jedné se zejména o naklady na
jednicovy materidl, mzdové néklady vyrobnich pracovnikl, odpisy stroji ¢i prondjem vy-

robni haly apod., a na naklady na obsluhu a tizeni, které se tykaji obsluznych procesi pod-
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niku a nesouvisi s jeho hlavni ¢innosti, jedna se napt. o mzdy tcetnich, manazerti, ndklady

na vypocetni techniku pro administrativu atd. (Martinovicova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s.
105-107)

5.3 Naklady zavislé na objemu provadénych vykont

Jedna se o jeden z nejvyznamnéjSich ndstrojl fizeni nadkladd. Zkouma, jak se méni naklady
pfi riznych variantach objemu vykont v kratkém obdobi, coz je dilezitou soucéasti mana-
zerskych rozhodnuti. Vykony si urcuje kazdy podnik sdm, mize se jednat o pocet vyrobe-
nych kust, pocet odpracovanych hodin, pocet prodanych produktti apod. Tyto néklady
d€lime na fixni a variabilni. Variabilni naklady se méni v zavislosti na zméné objemu vy-
konu a fixni naklady se neméni pfi zméné objemu vykonu ani pii zméné vyuziti kapacity,
jedna se tedy o tzv. kapacitni ndklady, které jsou vyvolané potiebou zajisténi podminek,
aby efektivné probihal reprodukéni proces. Existuji i smiSené ndklady, které vznikaji i
kdyz se nevyrabi a zaroven rostou se zvySujicim se objemem vyroby, jde napt. o spotiebu

energie. (Martinovicova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s. 105-107)

5.4 Rizeni nakladu - stroje a zarizeni

Pro spravné tizeni nékladli podnikovych stroji a zatfizeni, je dilezité nejprve stroje a zafi-
zeni tfidit podle podnikem nastavenych kritérii jako je ticel pouziti stroje a zfizeni, jak se
podili na vyrobé ¢i doby poftizeni. Pii podileni stroje a zafizeni na vyrob¢ sledujeme dva
typy a to vyrobni stroje, které se podileji na vyrobé ptimo a je proto dulezité sledovat jejich
vyuziti a provozni naklady, které vznikaji ve vyrobnim procesu. A nevyrobni stroje, které

piimo nesouvisi s vyrobou, a podnik je pouZziva pro zajiSténi vyroby.

Dale se pak definuji zakladni ukazatele jako hodnota stroju a zafizeni vyjadiena potizovaci
cenou, zivotnost, kapacita, ¢asové vyuziti a vykonova schopnost pracovniho stroje a zafi-
zeni. Stanovi se dil¢i ndklady a nasledné kalkulaéni postup pro vypocet nakladl a nakonec

se nadefinuji ukazatelé pro kontrolu. (Martinovicova, Kone¢ny, Vaviina, 2014, s. 105-107)

5.5 Kalkulace nakladu

Do nékladt na provoz strojii a zatizeni patii mzdové naklady na vyrobni pracovniky, na-
klady na materil, ndhradni dily, opravy, odpisy, nédklady spojené s potizenim stroji a zafi-
zeni apod. Pro manazerskd rozhodnuti o vybéru vhodné kalkulace, je dilezité¢ zda tyto na-

klady Ize jasn& urcit ¢i nikoli. Struktura ndkladovych polozek, ve které se stanovuji a zjis-
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tuji naklady vykont, je vyjadiena v kazdém podniku individualné v kalkula¢nim vzorci.

(Popesko, 2009, s. 58-59)

Kalkula¢ni druhy néakladt jsou polozky nad ramec finan¢niho ucetnictvi, se kterymi se
kalkuluji pfi vyhodnocovani provadénych aktivit. Kalkula¢ni odpisy se fidi jinymi pravidly
nez v Gcetnictvi finan¢nim. Tyto odpisy by mély vykazovat skute¢né snizeni hodnoty, od-
povidaji tedy skutecnému opotiebeni. Tim Ze podnik investoval kapitdl do investi¢niho
majetku, se pfipravil o mozné uroky, které by ziskal jeho alternativnim vyuzitim. Déle
osoby samostatné podnikajici si nemohou do nékladii zahrnout mzdu za svoji praci a to pak
zkresluje hospodarsky vysledek, je proto nutné je zahrnout do nékladi v manazerském
ucetnictvi. Ta sama situace nastava pii podnikani v prostorach v osobnim vlastnictvi. (Po-

pesko, 2009, s.60)

5.5.1 Kalkulace plnych nakladda

TéZ nazyvana jako absorpcni kalkulace a zahrnuje vSechny druhy nakladl do kalkulace.
Vyjadiuje vztah vSech spotfebovanych nakladi na kalkula¢ni jednici. Hlavnim problémem
pii kalkulaci plnych nakladii je rozvrhovani spole¢nych nakladd a rozvrhovani nakladi

vyvolanych konkrétnim druhem. (Popesko, 2009, s.60)
Kalkulace délenim

Je to nejjednodussi metoda, kterd se vyuziva pfii stejnorodé hromadné vyrobé. Zde se pou-
ze vydéli naklady objemem vyroby. Vyuziva se napt. pti vyrob¢ elektrické energie, auto-

dopravée apod.
Kalkulace délenim s ekvivalen¢nimi ¢isly

Tato metoda se vyuziva u hromadné vyroby technologicky stejnych nebo piibuznych vy-
robkd. Vyrobky se 1isi v né¢jakém technickém parametru, jako je velikost, hmotnost, tvar,
spotfeba energie apod., jsou ale identické a vyrobené ze stejnych surovin. Vynasobime

pom¢érova Cisla prislusného objemu vyroby a se¢teme. (Synek, 2011, s. 107)
Prirazkova kalkulace

Predmétem této kalkulace jsou jednotlivé vyrobky (vykony) nebo malé série vyrobkut. Zde
se naklady pfifazuji pfimo na kalkulacni jednici. Nejdiive se ptifadi pfimé naklady a na-
sledné se rozpocitaji spolecné nepiimé naklady tzv. rezijni naklady. Pro jejich pfifazeni se
vyuzivaji rozvrhové zéklady (penézni €i naturalni). Pomoci ptirazek se pak rezijni naklady

ptifazuji vykoniim pomoci pfirazek, které se vztahuji ke zvolené rozvrhové zakladné. Pfi-
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razka je stanovena procentem nebo sazbou. Mezi nejcastéji pouzivané rozvrhové zakladny
patii hodiny prace a strojové hodiny. Pfesnéjsi je diferencovana ptiraZkova kalkulace, ktera
vyuziva rozdilné rozvrhové zakladny podle vztahu k reZijnim nakladim. (Lang, 2005,

s. 91-93)
Kalkulace sdruzenych vykoni

Tato kalkula¢ni metoda se pouzivd v piipade, Ze ze stejného vychoziho materialu se ve
stejném vyrobnim procesu vyrabi vice druhil riznych vyrobkl. Piesné stanoveni naklada
na jednotlivé druhy vyrobkl neni mozZné. Pii stanoveni se pouZiva metoda odecitaci a me-

toda rozéitaci.

Odecitaci metoda je typickd pro ptfipady, kdy mame jeden hlavni vyrobek a jeden a vice
vedlejSich vyrobki. Principem je, Ze od celkovych nékladii odecteme trzby vedlejSich vy-
robktll, nebot’ se prepoklada, ze vedlejsi vyrobky se prodaji za cenu nékladl, a zbytek se

pfifadi hlavnimu vyrobku.

U roz¢itaci metody nelze vyrobky rozdélit na hlavni a vedlejsi, tedy pii vyrobé vznikaji
rovnocenné produkty. Pii vypoctu se vyuzivaji pomerova Cisla tj. technické koeficienty, ty
se odvozuji od poméru technickych hodnot jednotlivych vyrobkii. Jde o obdobu metody
délenim s ekvivalen¢nimi ¢isly. (Lang, 2005, 98-100)

Kalkulace pomoci sazby za strojni hodinu

S rostouci automatizaci vyroby se zvysuji celkové naklady na jednotlivych nakladovych
stiediscich a vyrobni mzdové nédklady klesaji v disledku ubytku mnozZstvi pracovni sily.
Dusledkem je pak to, Ze reZijni pfirdzky ve vyrobni oblasti maji sazbu vice nez 100 %. Coz
znamena, ze jsou vyrobni mzdy Spatn¢ zvolené jako rozvrhova zakladna pro rozvrhnuti

nepiimych nakladu, které jsou:

e QOdpisy stroji

e Naklady na udrzbu stroja

e Uroky, které souvisi s investicemi do stroji
e Naklady na prostory pro stroje

e Naéklady na ndhradni dily

e Naklady na nastroje

e Naklady na energii stroju

e Rezijni mzda a socialni néklady apod.
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Z této struktury miizeme odvodit, Ze je vhodnéjsi zvolit jako rozvrhovou zakladnu stroje a
jejich Zivotnost. Ta se stanovuje jako vyuZiti strojii na dané vyrobky a to prostiednictvim
sazby za strojni hodinu. Sazbu zjistime jako podil nakladl stroji a jejich Zivotnosti. Pti
vicesménném vyuzivani stroji dochazi k zvySovani doby pouzivani stroji a snizeni zivot-

nosti, coz ma za nasledek vyssi odpisy, k vysSim nakladim na udrzbu a k nizsi dob¢ vaza-

nosti kapitalu s odpovidajicim dopadem na uroky.

Vzorce pro vypocet jednotlivych nékladi stroji:

v s . reprodukéni naklady
Roc¢ni odpisy = ——————=
pisy doba zivotnosti
rocni odpis
pocet provoznich hodin za rok

Castka odpistina Sh =

0,5 x reprodukcénich nakladi x arokova sazba

Uroky na Sh =

100 X pocet provoznich hodin stroje za rok

Y nakladi na adrzbu za rok

Naklady na udrzbu Sh =

pocet provoznich hodin stroje za rok
Naklady na energii na Sh = potieba energie za hodinu X cena energie za kW

pouziti prostor na m?*x m?—sazba

Naklady na prostory na Sh =

pocet provoznich hodin stroje za rok
Zbyvajici neptfimé naklady se ptifadi podle vyrobnich mezd, proto je nutné stanovit zlstat-

kovou sazbu vyrobni rezijni ptirazky. (Lang, 2005, s. 95-97)
Kalkulace procesnich naklada

Tato metoda umoziuje podilet se na vice nakladovych stfediscich. Podnik se orientuje na
zékaznika a produkt sestavi pfimo podle jeho pozadavkil, tim odpada skladova zasoba,
tedy i odbytové riziko. Kalkulace procesnich nakladti podporuje procesni optimalizaci,
jejimz cilem je proaktivni nakladovy management, ktery zdokonaluje aktivity tvofici hod-

noty.
Naklady se stanovuji nasledovné:

e Piimé naklady na vyrobek (néklady na material, montaz apod.)

e Nepifimé naklady, které souvisi pfimo s vyrobkem (ndklady na dopravu, na reklamu
daného vyrobku apod.)

e Nepifimé nédklady stfediska, predevSim se jednad o sluzby (néklady na poradenstvi,
naklady na Skoleni apod.)

¢ Fixni ndklady (spravni néklady, naklady na logistiku apod.)
(Lang, 2005, s. 104)
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Target Costing

Tato metoda vznikla v Japonsku a jedna se o cilové fizeni nakladld. Vychazi se ze stanove-
né trzni ceny a pozadované rentability a nasledné se pak ur¢i naklady, které trh akceptuje.
Vysledné hodnoty se porovnaji se aktualnimi podnikovymi naklady. Podniky se tidi trhem,
nejen odbytovym ale 1 zasobovacim. Proaktivni ndkladovy management vychazi z ,,bottom
up‘ procesu a konceptu KAIZEN. Cilem je zlepSeni prace a hospodaiska optimalizace pro-
cest a produktli. Jde o nastroj ndkladového managementu, ktery snizuje ndklady ve vSech
oblastech zivotniho cyklu produktu (vyvoj a vyzkum, konstrukce, marketing, controlling

apod.). (Lang, 2005, s. 105-106)
Fazova metoda kalkulace

Vyuziva se v ¢innostech, které si pfeddvaji rozpracované vykony od pocatecni do kone¢né
faze, jedna se tedy o Clenity vyrobni proces. Jednotlivymi faizemi nemusi prochéazet stejny
pocet vyrobkl, proto je nutné sledovat a kalkulovat kazdou fazi samostatné. Celkové néa-
klady jsou dany sou¢tem dil¢ich nakladt jednotlivych fazi, ke kterym se nakonec ptipocita

spravni, odbytova a zasobovaci rezie. (Synek, 2011, s. 104)
Stupniovita kalkulace délenim

Proces tvorby vykonil prochdzi vyrobnimi stupni, které jsou technologicky a organizacné
oddéleny. Vyrobek je v kazdém stupni vyroby prodejny nebo je pouzit jako polotovar do
dalsiho stupné, coZz je hlavni rozdil od fazové metody. Naklady se jednotlivych vyrobnich
stupiitt kumuluji, a tudiz se naklady na vyrobek projevi az v poslednim stupni. (Synek,
2011, s. 105)

Dynamicka kalkulace

Dynamicka kalkulace je ndzev pro metodu, kterd reaguje na rizny stupenl vyuziti kapacity
tim, ze méni podle stupné vyuZiti kapacity reZijni pfiraZku. O rozsahu vyroby v soucasné
dobé rozhoduje trh. Dusledkem je rlizny stupen vyuziti vyrobni. Dynamicka kalkulace
umoznuje vyc¢islit naklady pro rizny stupen vyuziti kapacity jako podklad pro rozhodova-
ni. Zptesiuje predeslé kalkulace, jejimz cilem je zjisténi optimalni vyuziti kapacity. (Sy-

nek, 2011, s. 109)

5.5.2 Metoda neuplnych (variabilnich) nakladu

S rostoucim podilem neptimych néklada ve struktuie nakladi podniku, se zacaly objevovat

nedostatky kalkulaci plnych nakladd. Metoda variabilnich nakladti vyfeSila nedostatky
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absorp¢nich kalkulaci tim, Ze fixni ¢ast rezijnich naklada nepfifazuje, nybrz ji nechd mimo
nakladovou alokaci. Vy¢€lenuje tedy fixni ¢ast nakladd, které ptimo nesouvisi s kalkula¢ni
jednici, ale souvisi s ¢asovym obdobim. Tyto fixni naklady jsou povazovany za nedélitelny
celek. Ten se musi uhradit a to z rozdilu vynost z prodeje a variabilnich nakladd, bez ohle-
du na objem prodeje. Jelikoz nelze urcit jednotkovy zisk, protoze k vykonim nejsou piira-
zeny vSechny ndklady, posuzuji se vykony podle pfispévku na thradu fixnich nakladt a
zisku, tedy marzZe. Ten je vyjadien jako rozdil mezi prodejni cenou a variabilnimi ndklady.
Muzeme se setkat také s nazvem kryci prispévek. Kalkulace variabilnich nakladu tak nabi-
zi rychlé ziskani podkladt pro rozhodovani napft. o sortimentni skladbé, o cenach, o pfijeti,

¢1 zamitnuti dopliikkové vyroby apod.

Tato metoda zavisi na mife vyuziti kapacity, pokud se vyradi vyrobek z produkce, pak jsou
fixni naklady rozpocitdvany na nizs$i poc€et vyrobkul, a tudiz jsou jednotkové naklady na
vyrobek vys§i. Tato metoda se vyuziva pii sestavovani vyrobkového portfolia, kde se do
vyroby jako prvni zatfazuje vyrobek s nejvy$$im krycim pfispévkem a pak nasleduje dalsi

atd. Nevyrabi se vyrobek, jehoZ cena neni schopen uhradit ani variabilni naklady.

Analyza variabilnich nékladl se nejcastéji rozd€éluje do dvou skupin a to na jednostupino-
vou, ktera fixni ndklady vyjadiuje za cely podnik a vicestupniovou analyzu, ktera fixni na-
klady vyjadiuje ve vice vrstvach. Vrstvy rozdéluje podle riizného vztahu fixnich nakladi
K objektim jako napf. fixni naklady jednotlivych vyrobku, skupin vyrobkd, stiedisek ¢i
usekli, odpovédnosti anebo podniku. V praxi se nejCastéji pouziva metoda, kde se fixni
naklady rozdéluji do dvou vrstev. Zvlastni fixni ndklady, které pfimo souvisi s urcitymi
vyrobky ¢i jejich skupinami a vSeobecné fixni néklady, které s vyrobky piimo nesouvisi.
Pokud podnik produkuje vyrobky, které riizné vyuzivaji kapacitu, pak by bylo zcela nelo-
gické postupovat podle vySe marze jednotlivych vyrobki pfi sestavovani vyrobniho portfo-

lia. Proto se musi pfepocitat marze na jednotku omezujiciho Cinitele.

Tuto metodu je nejvhodné;jsi vyuzit pti operativnim tizeni, kdy dochazi k vykyviim vyuziti
vyrobni kapacity. Dokéze tak ukdzat, jak by se mél podnik zachovat v ptipad¢, ze kapacita
neni vyuZzita, zda méa podnik sniZit cenu a na jakou Uroven nebo jak pfi nedostatecné kapa-
cité¢ volit mezi vyrobky. Ukéaze tak optimalni sortimentni strukturu vyrobkl pfi konstantni
vyrobni kapacité. Nedostatkem vSak metody variabilnich nakladi je fakt, Ze neposkytuje

informace o struktufe a vysi reZijnich nakladu. (Popesko, 2009, s. 89-94)
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5.5.3 Activity-based costing

Tradi¢ni metody fizeni ndkladl nestaci, jelikoZ neustdle dochdzi k navySovani kapacit,
vznikaji nové a modernéjsi technologie a nasledné tak dochazi k poklesu vstupnich nakla-
di. Konkurence je ¢im dal vétsi, dale také dochazi k snizovani podilu pfimych mzdovych
nakladu a riistu automatizace a mnoho dalSich. Tyto divody ptispely k vzniku nové kalku-

lace Activity-based costing. (Popesko, 2009, s. 101-103)

Jedna se o kalkulaci podle aktivit, tzn., Ze se naklady pfifazuji jednotlivym provadénym
aktivitdm a ¢innostem. Nejprve se tedy rozdéli ¢innosti do elementarnich aktivit a ¢innosti
(objednani materialu, pfijem materidlu, doprava, skladovani materialu, setizovani stroju,
opravy stroju apod.). Zamé&fuje se na ty aktivity, pfi kterych vznikaji rezijni naklady. Jako
cost drivers jsou oznaceny takové vztahy, které vyvolali vznik ndkladd, jako napf. strojové
hodiny, pocet dodavatelil, pocet zakaznikli, pocet kontrol apod. Naklady, které se stanovili
na aktivitu, se alokuji na jednotlivé vykony jako jednotkové naklady. Aktivity lze rozdélit
na pfidavajici hodnotu resp. primarni aktivity a podpirné aktivity, které hodnotu pro za-

kaznika neptidavaji. (Popesko, 2009, s. 101-103)
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6 PRINOSY VYUZIVANI AUTOMATIZACE

V trzni ekonomice je nutné kazdy zamér dikladné vyhodnotit porovnanim néklada a vyno-

st tak, aby byl zjistén vysledny zisk. I kdyZ je porovnéani naklada a pfinost dilezité, nemu-

si se vzdy jednat o rozhodujici hledisko. (Maixner, 2014, s. 221)

Celkové nédklady jsou souctem dil¢ich nakladi, které 1ze roz€lenit na:

naklady na praci odbornikd, jejichz znalosti jsou nezbytné pii zpracovavani navrhu.
naklady na nakup jednotlivych automatizaénich prostredkti

naklady na stavebni Gpravy

naklady na zaskoleni pracovnikl udrzby

naklady na upravy procesu

naklady na zkuSebni provoz

naklady na provozni material a elektrickou energii

poplatky za poradenské a jiné sluzby vyuzit¢ béhem navrhu a realizace automatiza-
ce (zpracovana doporuceni, uskuteCnéné expertizy, provedeni auditli, provedeni
oponentury, navrh a feSeni dil¢ich feseni, poskytnuti specializovanych sluzeb, po-
platky za pronajem riiznych specializovanych pfistroji apod.).

(Maixner, 2014, s. 221)

Uvedeny vycet nakladi neni detailni a ukazuje pouze hlavni polozky nakladi na automati-

zaci. Piinosy, které jsou od automatizace po realizaci ndvrhu ocekavany, tvoti protivahu

nakladiim, které jsou s automatizaci spojeny. (Maixner, 2014, s. 221)

Pfinosy automatizace:

Kratka prubézna doba vyroby a schopnost rychlého vyftizeni pfijaté objednavky,
je jednim ze zdsadnich trendl soucasné doby. S tim koreluje 1 schopnost rychlé re-
akce na zmény v pozadavcich zakaznikli a schopnost nabizet Siroky sortiment vy-
robkid. V minulosti se pohotovosti dodavek dosahovalo za pomoci predzasobeni,
coz v soucasné dob€ neni v mnoha ptipadech rentabilni a dlouhodobé udrzitelné.

Zvyseni jakosti. V soucasné dob¢ je vysoka kvalita vyrobku velice dilezitym pa-
rametrem. Zakaznici jsou ochotni vynaloZit vy$$i objem finan¢nich prostredkli za
kvalitni vyrobek nez v minulosti. Nékteré vyrobky jsou jiz v dne$ni dob¢é dokonce
neprodejné, pokud nedosahuji standardni kvality podle predepsané normy. Diky

automatizaci jsme schopni vnést do vyrobniho procesu rozsahlou opera¢ni a mezi-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

operacni kontrolu bez nartstu kontrolnich pracovnikti. Odstranénim lidskych zasa-
hit do vyrobniho procesu, dosdhneme vyssi kvality, spolehlivosti a pfesnosti. Au-
tomatizace podpirnych ¢innosti nam také umoznuje zavést normy fady ISO 9000
bez nartistu administrativnich praci.

e UdrZeni vysoké produkce. VVzhledem ke zkracujici se Zivotnosti vyrobku, je nut-
né vyrobit co nejveétsi mnozstvi vyrokl za tuto relativné kratkou dobu. Pokud ne-
vyrobime dostate¢né mnoZzstvi vyrobki, zavedeni vyroby se stava ztratou.

¢ Redukce vyrobnich niaklada vseho druhu (mzdovych nakladd, materialovych na-
kladi, ndklady na energie atd.)

e VySsi stabilita vyrobniho procesu. Stabilita vyrobniho procesu je klicova nejen
pro dodrzeni vysoké a rovnomérné kvality vyrobkd, ale i pro schopnost plnit sjed-
nané terminy a naklady. Stabilita vyrobniho procesu je také jednou z podminek pii
optimalizaci vyrobniho procesu. Automatizace dociluje vysoké stability procesu
diky rychlé identifikaci dalezitych stavii, automatickou identifikaci vyrobkd, za-
méstnanci a ostatnich Cinitelti vyrobniho procesu, sledovanim vyznamnych trenda.

e Optimalizace vyrobniho procesu. Diky automatizaci jsme schopni rychle a ptes-
n¢ méfit rizné parametry, nasledné zjisténé hodnoty vyhodnotit a provést potiebné
zasahy v realném case. Diky tomu je mozné dosdhnout optimalniho ¢asového pri-
béhu, optimalnich nakladd, optimalniho vyuzivani surovin a jinych dostupnych
zdroju.

e Ziskani presnych informaci o stavu celého vyrobniho procesu. S rostouci slozi-
tosti soucasnych vyrobnich technologii, rostou také poZadavky na jejich fizeni,
které si lze jen té€zko piedstavit bez spolehlivého informaéniho zabezpeceni. Rych-
1¢ a pfesné informace jsou pro efektivni fizeni nezbytné. Automatizace zajistuje
zisk a distribuci téchto dat na potfebna mista v podniku. Nedochazi k distribuci
pouze dat v alfanumerické podobg, ale i v obrazové a zvukové formé (vizualizace
procestt pomoci elektronickych prostiedk).

(Maixner, 2014, s. 221 — 222; Benes, 2014, s. 11)
Zakladnim principem pfi zavadéni automatizace je zdsada, ze vynalozené naklady musi byt
niZsi neZ ptinosy automatizace.

Naklady na automatizaci tvoii pfedevSim materidlové naklady, mzdové naklady, rezijni

naklady a jiné finan¢ni poloZzky, které musi podnik vynaloZit, aby automatizaci realizoval.
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Pfinosy naopak predstavuji finan¢ni polozky, které automatizaci ziskame v podob¢ vynosi,
uspor, ptilezitosti a vyhod. Vysledny zisk ziskame po odecteni ndkladii od ptinost za zvo-
lené obdobi. Vysledny zisk by mél pfijateln¢ odpovidat vynaloZzenym nakladim. V sou-
¢asném trznim hospodarstvi je to podminka nutnd, ale ne postacujici. Pfi hodnoceni inves-

tice do automatizace hodnotime i dal$i ukazatele, jako napft.:

e rychlost navratnosti investovanych prostredkd, tj. po jak dlouhé dobé zisk nebo pii-
nosy uradi vlozené finan¢ni prostfedky. Tato doba by méla byt co nejkratsi.

e vynosnost investovanych prostfedkd, tj. jak velky zisk pfinese kazd4 investovana
koruna.
(Maixner, 2014, s. 223)

6.1 Trendy rozvoje automatizace

Automatizace patii k dynamicky a rychle se rozvijejicim oblastem védecko-technického
pokroku a ptsobi aktivné na rozvoj lidské spolec¢nosti. V soucasné dob¢ proto logicky pro-

vvvvvv

trendy rozvoje automatizace. (Maixner, 2014, s. 223)

e Distribuovanost automatiza¢nich prostiedki. Komunikaéni technologie proni-
kaji stale vice do vSech oblasti techniky. Stejné tak tomu bude i v oblasti automati-
zace. Automatizacni prostfedky budou vybaveny komunikaénim zatizenim, diky
kterému se budou schopny spojovat a vytvaret rozsahlé automatizované komplexy,
které bude mozné fidit ze vzdalenych mist.

e Vizualizace Fizenych procesii. Naroky na dobry piehled o stavu procesu povedou
K narastu pozadavku na dokonalej$i navrh a realizaci programovych prostiedkd.
Ocekava se brzky nastup 3D techniky zobrazovani.

e Pokroky v provozu a udrzbé automatizovanych soustav. V praxi se ukazalo, ze
slozité automatizované komplexy musi disponovat samodiagnostickymi funkcemi
S moznosti u¢inné diagnostiky.

e Neustalé sniZovani elektrické spotieby a zmenSovani automatiza¢nich prvku.
Pokroky pfedevsim v oblasti mikroelektroniky a nanotechnologii, umozni nejen re-
dukci rozméria veskerych automatizaénich prvki, ale povede i k poklesu energetic-

ké spotieby, coz bude mit pozitivni vliv na zivotni prostiedi.
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e Nastup ruznych typu roboti. Statistika mezinarodni spole¢nosti IFR uvadi, Ze
v roce 2008 bylo na nasi planeté provozovano 6,5 milionu robotickych soustav.
Ptedpovédi IFR uvadéji, ze v budoucnu Ize oc¢ekavat dalsi rist tohoto ¢isla.

(Maixner, 2014, s. 223 — 224)
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7 TVORBALAYOUTU

Proces navrhu nového layoutu, viz obr. 1, je feSen systematickém piistupem, zaloZzenym na
sbéru a analyze dat. Vstupni data jsou zaméteny na Ucely a vztahy vyrobnich a manipulac-

nich ¢innosti.

V prvni fazi je nutné ziskat co nejpodrobnéjsi vstupni data, kterd nam poslouzi jako zaklad
pfi navrhovani layoutu. Data jsou ziskana pomoci analyzy materidlovych tokd, vztahii me-

zi jednotlivymi ¢innostmi, aktivit ve vyrob¢ a rozborem jednotlivych pracovist.

Ze ziskanych dat je vytvofen diagram vzajemnych vztahi, ktery poskytuje informace o

vzajemnych vazbach ve vyrobé.

V dalsi fazi navrhu layoutu dojde k definovani pozadavkl na prostor a stanoveni prostoro-

vych omezeni v feSené oblasti.

Ze ziskanych informaci je mozné vytvofit prostorovy diagram, ktery slouzi jako hlavni
materidl pti tvorbé navrhu layoutu. Jsou z n¢ho jasn€ patrné omezujici faktory ve vyrobg,
které zasadné ovliviiuji finalni podobu layoutu. Vystupem je layout, ktery nejlépe splituje

pozadavky feSeného prostoru a vyrobniho fetézce. (Hrdina, 2013, s. 29)

Vstupni data, zaméreni dulezitych bodu
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Obr. 2 Obecny postup pri tvorbé layoutu (Hrdina, 2013, s. 29)
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Béhem procesu navrhu layoutu se sleduje cela fada ukazatelt efektivity vyroby, napft. plo-
cha ulicek, plocha skladl, index vyuZiti energii atd. Pti tvorb€ layoutu je nutné brat na ve-
domi také mnoho faktort, jako napt. objem vyroby nebo rozmanitost vyrabénych vyrobki.

(Hrdina, 2013, s. 29)

Navrh layoutu vyrobnich prostora je velice dilezitou ¢innosti pii tvorbé efektivniho logis-
tického systému fizeni primyslového podniku. V soucasné dobé se stale vice prosazuje
procesni pfistup v fizeni firem. Vhodné navrzeny layout vyrobnich dilen, bunék a praco-
vist, ma zasadni vyznam na efektivitu vyrobnich systémt, ktery nasledné ovliviiuji systé-

my fizeni podniku. (Hrdina, 2013, s. 29)
Vyrobni prostory by mély spliovat nasledujici charakteristiky:

e modularita

e Setrnost k zivotnimu prostredi
e adaptabilita

e vysoka bezpe€nost prace

o flexibilita

K dosazeni vysSe uvedenych charakteristik, je nutné zajistit komplexni pfistup k tvorbé
layoutu. Toto dosahneme vyuzitim exaktnich metod, které se vyznacuji prvky integrace,

spolehlivosti, sjednocovani, udrzitelnosti a ekonomické vyhodnosti. (Hrdina, 2013, s. 30)

7.1 Pocita¢ova podpora tvorby layoutu

V soucasné dobg, kdy jsou kladeny vysoké pozadavky na rychlost a kvalitu prace, jsou tyto
pozadavky kladeny také na tvorbu layoutt. Ty jsou jiz témét vyhradné navrhovany ve spe-
cializovanych pocitatovych programech. Nejcastéji se pro tvorbu vykresové dokumentace
layoutti vyrobnich hal vyuzivaji CAD aplikace (CAD — computer-aided design). (Hrdina,
2013, s. 30)

7.2 Urovné detailu zpracovani layoutu

Z hlediska pozadavku na detail zobrazeni, 1ze layouty rozdélit do ¢tyt skupin.

e Layout aredlu podniku
e Layout vyrobni haly
e Layout vyrobni dilny, bunky

e Layout pracovisté
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7.2.1 Layout vyrobniho arealu

Tento typ layoutu ma za kol pfehledné popsat vzajemnou polohu dulezitych objekti a

ploch v arealu podniku. MuZe se jednat o vyrobni haly, sklady, komunikace apod.

7.2.2 Layout vyrobni haly

Layout vyrobni haly, viz obr. 2, ndm poskytuje jasny a srozumitelny piehled o rozmisténi
jednotlivych tsekt a pracovist’ ve vyrobni hale. Lze z néj rychle a jednoduse zjistit prosto-
rové pozadavky jednotlivych tsekt, diky cemuz mezi né mizeme spravedliveé rozdélit na-

klady na provoz haly.

Z6na baleni a konsolidace AN Vyrobni flinka
NV montaze a natirani
8960 m? N
] [ 2880 m®
4 P N 4
l ] L Skiad rozpracované wiroby .
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Find < 4150 m2
Expedice vstupaich
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Obr. 3 Obecnd ilustrace layoutu vyrobni haly (Hrdina, 2013, s. 27)

7.2.3 Layout pracovisté

Layout pracovisté predstavuje nejdetailngjs$i zpracovani vyrobni haly. Poskytuje podrobny
prehled o rozmisténi veskerych stroji a zafizeni ve vyrobni hale. Piiklad layoutu pracovis-

t&, viz obr. 3. (Hrdina, 2013, s. 27)
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Pracovisté S SK stroj2 |

Stroj 1 v Strog 3

| Operitor
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e Findini vyrobek
Vstupni matesidl
Obr. 4. Obecna ilustrace layoutu vyrobniho pracoviste (Hrdina, 2013, s. 28)

Layout vyrobni buiiky je zédkladem pro planovani procesu snimkovani prace, které je na-
sledn¢ podkladem pro navrhy zlepseni, tedy optimalizacni procesy, s cilem zvyseni efekti-

vity vyrobniho systému.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PROFIL SPOLECNOSTI

Spole¢nost Novibra Boskovice s.r.0. je od roku 2001 soucasti Rieter Holding Ltd.

8.1 Rieter Holding Ltd.

Rieter je pifednim celosvétovym dodavatelem textilnich stroji a ucelenych systémovych
feSeni pro textilni primysl. Tato Svycarska spolecnost, se sidlem ve Winterthuru, vyviji,
vyrabi a dodava ucelené systémy nebo jednotlivé technologie umoziujici zpracovani pti-
rodnich a polo-syntetickych materialti. Vystupnim produktem téchto ucelenych systému
jsou nejriznéjsi kvality ptfizi na vyrobu textilii. Rieter je jedinym na svété, ktery poskytuje
komplexni feSeni zpracovani téchto materiali véetné ptipravnych procesii. V osmnacti
vyrobnich zavodech, v deseti zemich svéta, firma zaméstnava ptiblizné 4 700 lidi. Diky
dlouhé tradici hréla spole¢nost dilezitou roli v primyslovém pokroku celého odvétvi vy-

roby pftizi. (Rieter, ©2011)
Spolecnost se sklada ze tii obchodnich skupin:

e Business Group Machines&Systems, jejiz doménou je dodavani stroju piadel-

nam.

e Business Group Components, ktera zajistuje dodavky technologicky naro¢nych
komponent pro skupinu Business Group Machines&Systems a Business Group Af-

ter Sales spole¢nosti Rieter, ale i dalsim zakaznikim mimo skupinu Rieter. [1]

e Business Group After Sales, ktera zajistuje servis a dodavky nahradnich dilu stro-

jam Rieter.

8.2 Novibra Boskovice s.r.o.

Spolecnost byla zalozena v roce 1920 v némeckém Stuttgartu, vV roce 1992 doslo k pfesunu
vyroby do Ceské republiky z diivodu uspory vyrobnich naklad. Od roku 2001 je Novibra
¢lenem mezinarodni skupiny Rieter Holding Ltd. Novibra v soucasné dob¢é zaméstnava ve
svém zavode¢ v Boskovicich pfiblizné 530 zaméstnanct. Firma je soucasti obchodni skupi-
ny Business Group Components a je v koncernu zodpovédna za vyzkum a vyrobu vieten
pro doptadaci stroje. Za timto Gc¢elem firma vybudovala vlastni vyvojové a vyrobni cent-

rum. Spolec¢nost si jiz mnoho let drZi pozici svétové jednicky ve svém oboru.
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8.3 Vreteno od spolecnosti Novibra Boskovice s.r.o.

Jedna se o svisly hiidel otocné ulozeny jednim koncem v loziscich. Na volny konec viete-
ne se nasazuji Spulky, na které je pomoci zafizeni na zkrucovani vlaken navijena pftize.

Vtetena dosahuji az 25 000 otacek za minutu.

Obr. 5. Vieteno od spolecnosti Novibra (interni materialy spolecnosti)

Konkurenéni vyhoda vieten od spolecnosti Novibra spociva v technickém feseni vlozky,
kterd zajisStuje ulozeni hiidele. Vlozka obsahuje valeckové kréni lozisko a kluzné patni
lozisko. Patni lozisko se skldda z radialniho loziska, které funguje hydrodynamicky a volné
sediciho plochého disku, ktery absorbuje axialni sily. Definované oscilaéni vlastnosti fle-
xibilniho vedeni, které obsahuje patni loZisko, zabrani poSkozeni kréniho loziska vietene
Vv ptipadé zavaznych radidlnich pohybl horni ¢asti vietene. Takovyto design kréniho lozis-
ka nabizi znacné vyhody, a to zejména pro vysoké rychlosti a axialni zatizeni. To bylo
prokazéno v pribéhu desetileti u riznych typt vieten Novibra. (interni materidly spolec-

nosti)
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Obr. 6. Konstrukce viozky vrietene (interni materidly spolecnosti)

8.4 Dopradaci stroj

Prstencovy dopiadaci stroj byl vynalezen ve 30. letech 19. stoleti a je dosud nejuZivanéj-
$im zafizenim k vyrobé€ staplovych pfizi. V roce 2009 bylo ve svété instalovano vice nez
200 miliont vieten, na kterych se vyrobilo pies 30 miliond tun (cca. 75 %) staplovych pii-
zi. Prstencové stroje se daji s patfiénym provedenim pritahového, navijeciho a zakrucova-
ciho ustroji pouzit pro sptadani téméf vsech druhti staplovych vldken (k vyjimkédm patii
napf. skelné vlakna). Ekonomicky vyhodné je zejména vypradani jemnéjsich piizi. Nej-
jemngjsi bavinénad az 4 tex, vinéna do 10 tex. Technologie je vhodna pro velice jemna
vlakna, ktera se pouzivaji k vyrobé drahych latek, napt. kosile a kravaty. (Jenik, 2012, s.
16-17)

Obr. 7. Prstencovy dopradaci stroj od spolecnosti RIETER (Toreuse, ©2011)
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8.5 SWOT analyza spole¢nosti

Tab. 1. SWOT analyza spolecnosti (vlastni zpracovdni)

o

Kvalitni vyrobky 0,35 4 1,4 Konzervativni  pfistup k 0,25 -4 1
inovacim
Mezinarodni rozsah pisobeni 0,2 3 0,6 Motivace 0,2 -3 0,6
Vyroba a vyvoj na jednom misté 0,1 2 0,2 Komunikace 0,1 -2 0,2
Pracovni disciplina 0,1 2 0,2 Zasoby 0,25 -3 0,75
Jméno spolecnosti 0,25 3 0,75 Vzdalenosti mezi pracovisti 0,2 -2 0,4
Vstup na nové trhy 0,25 3 0,75 | Levngjsi konkurence 0,35 -4 1,4
Redukce nakladu 0,3 4 1,2 Zména poptavky 0,1 -1 0,1
Vyvoj novych typt vieten 0,25 3 0,75 | Pomala reakce na zmény 0,25 -3 0,75
Vytvoreni novych partnerskych vztaht 0,1 2 0,2 Ubytek kvalifikované sily 0,2 -2 04
Legislativni zmény 0,1 2 0,2 Legislativni zmény 0,1 -1 0,1
Soucet interniho prostiedi 0,2
Soucet externiho prostredi 0,35

Pomoci SWOT analyzy je mozné identifikovat, zda ptevazuji silné stranky nad slabymi a
zda u spolecnosti pfevazuji ptilezitosti nad hrozbami. Pismeno H v analyze oznacuje hod-
noceni Spokojenosti a stanovuje se v rozmezi 1 az 5 (musi byt zachovano normalni rozdé-
leni). Déle je v kazdé ¢asti SWOT analyzy mezi jednotlivé polozky rozdélena celkova
hodnota vdhy = 1. Vysledna hodnota je poté rovna souc¢inu hodnoceni spokojenosti a vahy.
Z vysledku SWOT analyzy je mozné zjistit, Ze u interniho prostfedi spole¢nosti prevazuji
siln¢ stranky nad slabymi (vysledna hodnota 0,2). Také soucet externiho prostiedi vysel
kladny (vyslednd hodnota 0,35). Vysledn4 hodnota je potom rovna 0,55, coz znamena, Ze

pozitivni vlivy ptevazuji nad vlivy negativnimi.
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9 VYZNA M JEDNOTLIVYCH USEKU VE VYROBNIM PROCESU
SPOLECNOSTI NOVIBRA BOSKOVICE S.R.O.

. 1| ===

Obr. 8. Rozdeleni plochy vyrobni haly mezi jednotlivé useky (Vlastni zpracovani)

e Hlavni sklad zajistuje uskladnéni veskerého materialu vstupujiciho do vyroby ve vy-
hovujicich podminkach. Je zde také provadéna vstupni kontrola pfijimaného materialu
a jeho nasledna evidence do podnikového informac¢niho systému.

e Usek Automaty tvoii 32 vice-vietenovych soustruznickych automati. Tyto stroje jsou
v porovnani s klasickymi jedno-vietenovymi NC soustruhy vysoce produktivni. Vzhle-
dem ke slozitosti sefizeni stroju, je zde realizovana vyroba predev§im ve vétSich séri-
ich. Firma se sefizovaci Casy stroji snazi zkratit nakupem modernich numericky ftize-
nych vice-vietenovych soustruznickych automati.

e Usek NC obrabéni zajistuje pfedeviim malosériovou vyrobu tvarové naroénych dilct
specifickych vieten. Dale zajiStuji nékteré specifické operace na dilcich z vice-
vietenovych soustruznickych automatt, které nejsou schopny piedepsaného tvaru dilce
dosédhnout. Za timto ucelem je usek vybaven mnozstvim viceosych NC obrabécich
stroju.

e Usek Brusirna provadi operace spojené s velice piesnym brousenim dilcti. Vzhledem
ke konstrukci vieten Novibra a vysokym naroklim na kvalitu a spolehlivost svych vy-
robkd, byla firma nucena zvladnout vlastni konstrukci a vyrobu loziskovych drah na

svych vyrobcich. Firma si také zajist'uje, z diivodu Gspory nakladii a zachovani know-
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how firmy, vyrobu svych vlastnich vysokorychlostnich lozisek. Na useku jsou brouse-
ny veskeré dilce, pro jejichZ spravnou funkci je nezbytnd maximalni pesnost rozméru.
Soucasti tiseku jsou také technologie pro lapovani, superfiniSovani a kaleni.

e Usek Pracky zajistuje pozadovanou &istotu veskerych dilcti prochazejicich vyrobnim
procesem. Mezioperacni pozadavky na Cistotu se u jednotlivych dilct 1isi, proto jsou
nékteré dilce prany i mezi jednotlivymi operacemi obrabéni (napt. mezi obrabénim na
useku Automaty a brousenim na useku Brusirna), zatimco jiné jsou prany a konzervo-
vany az po veskerych operacich spojenych s obrabénim (tj. pfed transportem do skladu
nebo na tsek Montaz).

e Usek Finalni montaz provadi kompletaci veskerych vyrobenych dilti, nasledné naphéni
provozni kapalinou v pozadovaném mnoZstvi a baleni findlnich vyrobkl do pfiprave-
nych ptepravnich obala.

e Usek Expedice funguje jako zasobnik, kde jsou shromazd’ovany a p¥ipravovany finalni
vyrobky na odeslani zakaznikovi.

e Firma dale disponuje tseky Technicka ptiprava vyroby, Kontrola, Nakup, Prodej, Pla-
novani, Vyvoj, Persondlni oddéleni a Controlling.

Pro udrzeni pozice svétové jednicky ve vyrobé vieten, je ve firmé kladen velky diraz
na usek Kontrola, ktery ovétuje, zda je dilec vyroben podle vykresové dokumentace a
odpovidd pozadované C(istoté (mezioperacni kontrola rozmérli se provadi také

V prubéhu vyrobnich procest).
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10 ANALYZA USEKUPRACKY

Firma se dlouhodobé potyké s problémem vyskytu znacnych zasob rozpracované vyroby v
oblasti useku Pracky, ktery v soucasnosti funguje jako kompenzator nesouladu mezi obra-
bénim dilt a pottebou findlni montdze. Za nejzavazné€jsi problém pak povazuje vCasnost
vyprani a konzervace dilti, coz ma zasadni vliv na uchovani dlouhodobé kvality. Casovy
usek mezi obrobenim dilce, jeho vypranim a naslednou konzervaci je jednou z hlav-
nich hrozeb zasychani chladici emulze na povrchu dilce, coz ovliviiuje kvalitu vyprani
dilce za standardné stanovenych podminek. Dal§im rizikem je mozny vyskyt zarodki ko-
roze pusobenim chladici emulze. Cilem bunky pracek je co nejrychlejsi odstranéni necistot

a chladici emulze z dilce a nasledné osetfeni dilce predepsanym konzervacnim médiem.

Ke kumulaci zasob zde dochazi z divodu nesouladu pozadavki findlni montadze se sou-
Gastnymi kapacitnimi moznostmi vyroby. Usek Finalni montaZ zpracovava §iroké spekt-
rum dilc, které odpovida pozadavkim vytvafenym zékaznickymi objedndvkami. Usek
Pracky pere a konzervuje dilce podle pozadavkl useku Findlni montaz. Ke kumulaci zasob
pred usekem Pracky dochézi nejcastéji ve chvili, kdy jsou na vice-vietenovych soustruz-
nickych automatech, vzhledem k dlouhé dob¢ setizeni, realizovany velké vyrobni davky,

které neodpovidaji pozadavkiim Findlni montaze.

Jako vystup navrhovaného feseni firma ocekavéa komplexni pohled na moznou racionaliza-

ci procestt manipulace s dilci v tiseku pracek, véetné redukce fyzicky naro¢né prace obslu-

hy.

10.1 Prvotni sbér informaci

wrwe

V ramci brainstormingu byly identifikovany mozné pticiny vzniklych problémii.

| Slro]u | Lidé I

Material neni k dispozici Nedostatema M
kapama
Spame uskladnem \ \—~{ Prostoje le Chyby pracovniki
l\
!

Vadna d t s!rolu [*

3 lVysoky potet nevypranych dilct
Zastarald te@~— Ne""""’?"@ vazby 4 /
/ Spatné roxplanovanl /
/
Vliv prostredi vyroby /
m_ |Ne;asna odnavEdnG:L ‘/ Nedostatek prostoru
/
Technologie I Procesy I | Prostredi ]

Obr. 9 Diagram pricin a nasledki (vlastni zpracovani)
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Po konzultaci s vedenim spole¢nosti byl u¢inén zavér, ze nejvétsim problémem na useku
Pracky, je nedostate¢na kapacita stroji. Ta Se projevuje Vv piipadé, kdyz jsou na vice-
vietenovych soustruznickych automatech realizovany velké vyrobni davky. Nedostate¢na
kapacita strojii souvisi s prostoji, které vyuzitelnou kapacitu stroju snizuji. Z dvodu iden-
tifikace pfi¢in vzniklych prostoji, byla provedena chronometrdz vSech strojt, viz kapitola

10.6.

10.2 Usek praéky

Usek Pracky je zodpovédny za finalni &istotu a konzervaci veskerych obrabénych dilct
transportovanych na tsek Finalni montaz. Vzhledem k technologickym pozadavkim na
zpracovani dilce se u nékterych dilcii provadi také mezioperacni prani, pfipadné konzerva-
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Obr. 10. Soucasny layout useku Pracky (interni materialy spolecnosti)
Dilce jsou na usek dopravovany v kosich, ve kterych probiha cely proces prani a piipadné

konzervace. V kazdém kosi je predepsany pocet kusi dilct.

Prani se v souc¢asné dobé provadi ve ¢tyfech prackach od spolec¢nosti Diirr. Jedna se o typy
80-C, 81-C, 80-M a 81-W. Ve vsech piipadech se jedna o komorové odmastovaci stroje,
kdy pfi €iSténi dochézi k ponoru Cisténych dilcti do vhodné 14zné. Cely proces se sklada ze

tii dil¢ich operaci. Tyto tfi operace provadi kazdy stroj v ramci jednoho praciho programu.
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e Prvni operaci je hrubé ¢isténi, kdy jsou z dilce vhodnym médiem odstranény me-
chanické necistoty a nezaddouci chladici kapalina, se kterou pfisel dilec do styku pfi
obrabéni. Tato operace odstrani nejvétsi mnozstvi necistot.

e Druhou operaci je Cisté prani, kdy jsou z dilcti odstranény i drobné mechanické ne-
Cistoty. Pfi tomto prani pracka vyuziva Cistsi lazen, néz pti hrubém ¢isteéni.

e Tfeti operaci je odmasténi parou, kdy dojde k dokonalému odstranéni zbytkt chla-

dici kapaliny z povrchu dilct.

Strojni ¢as prani se zpravidla pohybuje v rozmezi 570 az 630 sekund/vsazka.

10.2.1 Klicové parametry prani
K dosaZzeni maximalni Cistoty dilcti, jsou kli€ové tfi parametry. Patii mezi n¢ doba pra-
ni, mechanické ptisobeni na dilce a chemické slozeni praci lazné. Pokud pracka pere

dilce do pozadované Cistoty, redukce jednoho parametru je mozné pouze pii souasném

zlepSeni jiného parametru.

10.2.1.1 Mechanické piisobeni na dilce

Jednotlivé zptisoby se lisi pohybem koSe uvniti pracky béhem procesu prani. Volba

vhodného zptisobu prani zavisi na tvarovych dispozicich kazdého dilce.

e Prani —rovné

Kos s dilci je vsunut do praci komory stroje, ta je nasledné zaplavena vhodnym médi-
em, které dilce vycisti. Ko$ pfi tomto zplsobu prani nevykonava zadny pohyb. Nemuze
tak dojit k poskozeni dilcti z diivodu jejich pohybu a vzajemného kontaktu. Takto pra-
ny jsou tvarové jednoduché dilce.

e Prani — kyvani

Kos s dilci se po zatopeni komory naklani v rozmezi 15 az 30 stupnt. Pii tomto zptiso-

bu prani dochazi k pohybu dilcii v kosi, coz zajistuje prunik Cisticiho média i do tvaro-

vvvvvv

e Prani — otaceni
kolem své osy. Pfi tomto zplisobu prani musi byt dilce v koSi zajiStény specidlnimi ros-

ty, které zabrani vypadnuti nebo poskozeni dilce.
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10.2.1.2 Doba prani

Kvalita vyprani je pfimo umérna délce prani, kdy jsou dilce v kontaktu s pracim médiem.
Z diivodu tspory nakladii a navySeni kapacit stroji jsou snahy o zkraceni praciho cyklu
stroje. Samotny proces prani, kdy jsou dilce ponofeny v praci lazni a dochazi k jejich ¢is-
téni, se na celkovém pracim cyklu stroje podili pouze v malé mife (viz piiloha Il). Proto je

redukce doby prani zna¢né¢ omezena.

10.2.1.3 Chemické sloZeni praci lazné

Na trhu je dostupné velké mnozstvi chemikalii pouzivanych k prani dilcd. Jejich cena se
vyrazné lisi a proto je na kazdém vyrobci, jakou ¢astku do praci 14zné investuje. Zpravidla

plati, Ze ¢im vyssi cena praci lazné&, tim lepsi vysledna kvalita vyprani.

10.2.2 Strojni vybaveni Gseku Pracky
Zakladem useku jsou Ctyti primyslové pracky od spolecnosti Diirr.

e Diirr 80-M slouzi k ¢isténi dilct, u kterych je nutné zbavit jejich povrch chladicich
emulzi. Zasobniky stroje jsou proto plnény modifikovanym alkoholem
DOWCLENE 1601, ktery je na odstranéni emulzi vhodny. Modifikovany alkohol
je nutné kazdé 4 — 6 tydnl dolévat. Vzhledem ke konstrukénimu feSeni pracky, je
mozné v jednom pracim cyklu stroje prat pouze jeden kos. Nejcastéji jsou na tomto
stroji prany dilce piijimané z NC obrobny.

e Diirr 81-W je vyuzivana k prani dilct po termickém odjehlovani dilci vybuchem.
Zasobniky stroje jsou proto plnény vodou, ktera obsahuje malé mnozstvi chemikalii
chranicich dilce pted korozi. Pracovni prostor a zasobniky stroje nejsou podtlako-
vany, proto nemiize stroj pracovat s t€ekavymi latkami, které by ohrozovaly okoli
stroje. Tato skute¢nost zna¢né€ omezuje jeho vyuziti, a proto je v soucasné dob¢ vy-
uzivan jako jednoucelové zatizeni. Vyhodou stroje je moznost prani dvou koSt
V jednom pracim cyklu, diky ¢emuz se firma nemusi obavat nedostate¢nych kapacit
stroje ani pii vyrazném nartistu vyroby.

e Diirr 81-C slouzi k ¢isténi dilct, jejichz povrch je nutné ocistit od oleje, ktery se
pouziva jako chladici médium pfi obrabéni a brouSeni. K ¢isténi se pouziva uhlo-
vodik CS HYCO 1264, ktery je nutné kazdych 6 — 7 tydnd dolévat. Pracka je
schopna prat béhem jednoho praciho cyklu dva kose.
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e Diirr 80-C pouziva k ¢isténi dilch stejné jako Diirr 81-C uhlovodik CS HYCO
1264. Firma tento stroj pouziva k ¢isténi dilcii, které maji velice vysoké naroky na
vyslednou ¢istotu. Prany jsou v ni proto jen jiz predeprané dilce na Diirr 81-C, aby
si ¢istici médium zachovalo vysokou ¢istotu a dokazalo tak vyprat dilce do pozado-
vaného stavu. Stroj je také jako jediny vybaven ultrazvukem, ktery rozvibruje Cis-
téné dilce a tim zlepSuje vysledek prani. Stroj umoznuje prat jeden kos béhem jed-

noho praciho cyklu.

Vétsina dilcd se ihned po dokonéeni procesu prani konzervuje. Konzervace se provadi ve

dvou typech lazni. Firma pro n¢ pouziva interni oznaceni Lehka konzervace a Konzervace

LH3.

e [ehka konzervace zaruCuje kratkodobou ochranu povrchu dilce, proto se pouziva
piedevsim jako meziopera¢ni ochrana. Provadéna je za pomoci jefabu, kdy operator
musi kos s dilci uchytit specialnimi ¢elistmi, vnofit ho do 1azné s lehkou konzervaci
a nasledn¢ jej nechd odkapat nad lazni, aby nedochazelo ke zbyte¢nému plytvani.
Nasledné jsou kose s dilci opét naloZzeny na ptepravni voziky a putuji na dalsi zpra-
covani.

e Konzervace LH3, kterda musi dlouhodobé ochranit dilce pied korozi, je slozena
z oleje MULTICOR LH3 (40%) a uhlovodiku (60%). Tento typ konzervace se na
povrch dilcti nanasi pred transportem dilcii na findlni montaz. Déje se tak z diivodu
nutnosti ochrany vieten pii transportu zédkaznikovi a nasledné chrani vieteno pfi
samotném provozu. Konzervace se provadi na stroji Diirr 452. Do stroje je mozné
vsunout jeden kos, ten je automaticky vnoten na dvacet vtefin do konzervacni 1az-
né, poté se prebyteény konzervaéni prostiedek opét necha odkapat nad lazni. Cas
odkapavani zavisi na uvazeni operatora, protoze neni nijak standardizovan. Nasle-
duje premisténi kosSe na transportni vozik a jeho odeslani na tsek Findlni montaz,

pfipadné Sklad.

U kazdé pracky jsou umistény valeckové drahy, které usnadiuji pracovnikiim manipulaci
s kosi. JelikoZ jsou vstupy do pracich komor a véleCkové drahy pfiblizn€ jeden metr nad
zemi, musi operatoii koSe zvedat pomoci jefabu se specidlnimi Celistmi, coz cely proces
transportu kosi z vozikd do stroji znacné komplikuje a zpomaluje. Nékteii pracovnici pro-

to zacali manipulovat s kosi ru¢né€, coz nebezpecné zatézuje jejich pohybovy aparat.
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Planovani prani je v soucasné dobé fizeno hlavnim skladem, ktery obdrzi seznam pozado-
vanych dilct Finalni montaZi, nasledné porovna tyto pozadavky s dostupnym mnoZstvim
vypranych dilct ve skladech a v ptipadé jejich nedostatku informuje tisek pracky o nutnos-

ti vyprani danych dilct.

10.2.3 Pocet operatorii v jednotlivych sménach na aseku pracky

Na tuseku pracky je zaméstnano celkem pét pracovnikii. To umoziuje vedoucimu useku
pruzné reagovat na zmény v objemech pranych dilcl, protoze na pokryti 21 smén tydné ma
k dispozici 25 smén pracovnikti. Diky tomu mize v ptipadé potieby pievadét smény mezi

jednotlivymi dny, a tim reagovat na zmény v objemech pranych dilcu.

Tab. 2. Pocet operdatorii v jednotlivych sméendch na useku Pracky (viastni zpraco-

vani)
Den Sména Pocet pracovniku Pocet smén
ranni 2 10
Pond¢li az patek odpoledni 1 5
noc¢ni 1 5
ranni 1 1
Sobota odpoledni 1 1
nocni 1 1
ranni 1 1
Nedéle odpoledni 1 1
nocni 0 0
Celkem 25
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10.3 Tok dilci vyrobou

Nize uvedeny obrazek zjednodusené znazoriuje soucasny materialovy tok dilct vyrobou.

Obr. 11. Soucasny materidlovy tok dilcit vyrobou (interni materialy spolecnosti)

Z obrazku je jasné patrna prostorova naro¢nost uskladnéni nevypranych dilca, které pii-
chazeji z obrobny a jsou uskladnény bud’ pfimo na useku pracky, ptipadné v hlavnim skla-
du. Pii fyzickém ptepocitani bylo zjisténo, ze je takto uskladnéno pfiblizné 1000 vypra-
nych a 500 nevypranych kost. V budoucnu chce mit firma neustéle ptipravenou tydenni
zasobu dilcti pro usek Finalni montaz, ktery bude vyrovnavat ptipadné vypadky dodavek
dilci z obrobny. Z tohoto divodu bude pfi vypocétech prostorové naro¢nosti uskladnéni

vypranych, piipadn¢ i nevypranych dilcti uvazovana hodnota 2000 kosi (tydenni zasoba).

10.3.1 Prostorové pozadavky useku Pracky

Do plochy obsazené usekem Pracky jsou zapocitany plochy pracovist jednotlivych stroji a
plochy urcené ke skladovani 2000 vypranych a nevypranych kost. Kose (délka 460mm,
Sitka 310mm, vyska 200 mm) jsou skladovany bud’ pfimo na vozicich (1vozik — 0,23 m? =
max 4 kose) nebo na paletach (1 paleta — 0,48 m? = max 12 kost). V pribéhu analyzy sou-

¢asné prostorové narocnosti skladovani, bylo napocitano 160 vozikt a 170 palet.

Obr. 12. Soucasny zpiisob skladovani kosu s dilci (viastni zpracovani)
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Z divodu manipulace nejsou voziky ani palety ulozeny tésné vedle sebe. Skute¢né potieb-

na plocha proto bude navysena o 10%.

Tab. 3. Vypocet soucasnych prostorovych pozadavkii useku Pracky (vlastni zpra-

covani)
Typ plochy Rozloha
Pracky — zatizeni 187 m?
Skladovaci plocha 130,24 m?
Celkem 317,24 m?

Firma chce minimalizovat, pfipadné zcela odstranit koSe s nevypranymi dilci, proto musi
byt Gsek Pracky schopen pruzné reagovat na realné¢ mozné vykyvy v piijmech dilci
z ostatnich usekti firmy. Toho lze dosahnout zefektivnénim celého procesu prani. Nize
uvedeny obrazek znazornuje podstatu feseni soucasné nevyhovujici situace. Detailni fese-
ni tseku Pracky vSak bude navrzeno az v dalSich kapitolach diplomové prace, po provede-
ni potfebnych analyz.
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Obr. 13. Pozadovand zména toku dilcii vyrobou (interni materialy spolecnosti)
Po dosazeni stavu, kdy budou skladovany pouze vyprané a konzervované dilce, se chce
firma zaméfit na problémy souvisejici se skladovanim takto povrchové oSetfenych dilci.

Cisté dilce v soucasné dobé ohrozuje predevsim vzdusna praSnost ve skladovacich prosto-
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rech. Po urcité dob¢ se takto skladované dilce stdvaji pro findlni montdz bez opétovného

vyprani nepouzitelné, a proto firma hleda moznosti, jak tento problém odstranit.

10.4 Analyza dilctii prochazejicich pres tsek Pracky

Firma v soucasné dobé nema zadny material, ktery by souhrnné kvantifikoval pruchod

dilcti ptes jednotliva praci a konzervacni zatizeni.

Vypracované tabulky zachycuji, v jakych objemech a ptes kterd pracovist¢ musi rizné

typy dilct projit. Detailnéj$i analyza tokt dilcti pfes usek Pracky je dostupna v ptiloze VII.

10.4.1 Insert

Jedna se o hlavni funkéni prvek vSech vieten. Inserty se prodavaji rovnéz nékterym konku-
renénim vyrobciim vieten, proto se jedna o dilce, které jsou vyrabény v nejvétsich obje-
mech. Vzhledem ke svym malym rozmérim vsak Gsek pracky nezatézuji nejveétsim mnoz-
stvim kosu. Dilec Fuehrunghuelse se jako jediny pere na specialni pracce Durr 81-W, ktera
byla zakoupena z duvodu specificky pozadavkt na prani po vybuchu. Podlozka, kréek a
patni lozisko jsou nakupované dilce, které musi byt pred findlni montazi vyprany, protoze

dodavatel nebyl dlouhodob¢ schopen dodavat dilce v pozadované Cistot¢.

Tab. 4. Insert — charakteristika dilcii (vlastni zpracovani)

Foto Nazev Potet koSt 80-M 81-C 81-W Lehicd
za tyden konzervace
§ lagerkopf 132 1 1
\ fuehrunghuelse - soustruh 66 1
\ fuehrunghuelse - vybuch 132 1
\ fuehrunghuelse - feainbau 132 1 1
[ O podlozka 13 1
‘ kréek 5 1
s patni lozisko 3 1
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Vrietena

Jedna se o dilce vyrabéné ve velkych objemech. Tyto dilce jsou ndchylné na mozné posko-
zeni v prub¢hu prani a proto ulozeni dilct v kosi a pouzity program pracky reflektuji tuto

skutecnost.

Tab. 5. Vietena — charakteristika dilcii (vlastni zpracovani)

Pocet kosu Lehka Konzervace
Foto Nazev 80-M 81-C
za tyden konzervace LH3

\ G 83 1 1

\ AG 243 2 2

% IG 96 1 1
\

g matice 15 1 1

wirtel — standard 269 1 1
N
% wirtel — special 125 1 1 0,5 0,5
@ Wo 15 1 1
’ pruzinka 30 1
¢epicka
e pick 30 1

\ schaft 100 1

10.4.2 OW

Jedna se o tvaroveé nenarocné dilce z pohledu prani.

Tab. 6. OW — charakteristika dilcii (vlastni zpracovani)

Pocet kosu Lehka Konzervace
Foto Nazev 80-M | 81-C | 80-C
za tyden konzervace LH3
@ ozubené kolo OW 32 1 1 1
% laufkoerper — po soustruzeni | 46 1 1
§ laufkoerper — po brouseni 48 1 1
~ hiidelka OW 32 2
o scheibe OW 3 2 1 2
\ hiidelka OW + scheibe OW 32 1
o kulicky OW 42 1
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10.4.3 KU - hridel

Hridel KU, ktera v podstaté plni funkci vnitiniho krouzku loziska, je spolu s pouzdrem

o 24

né kontrolovana.

Tab. 7. Hridele KU — charakteristika dilcu (vlastni zpracovani)

Pocet koSt Lehka Konzervace
Foto Nazev 80-M | 81-C 80-C
za tyden konzervace LH3

= W 719 — po soustruzeni | 13 1
_— W 719 — po brouseni 13 1 1
% W 351 — po soustruzeni | 2 1 1
\ W 351 — po brouseni 8 1 1
% W 805 — po soustruzeni | 4 1 1 1 1
% W 805 — po brouseni 20 1 1

W 471 — po soustruzeni | 3 1
\

W 471 — po brouseni 10 1 1
\

10.4.4 KU - pouzdro

Jednd se o vn¢jsi krouzek loziska, s vysokymi naroky na kvalitu prani. Vysledna kvalita

prani, je u té€chto dilct stoprocentné kontrolovana.

Tab. 8. Pouzdra KU — charakteristika dilcii (viastni zpracovani)

Foto Nizov Pocet kosu | 80-M | 81-C | 80-C Lehka Konzervace
za tyden konzervace | LH3
§ AR 731 - po soustruzeni | 9 1 1
§ AR 731 - po brouseni 18 1 1
B Q AR 955 — po soustruzeni | 9 2 1 3
Q AR 955 — po brouseni 17 1 1
% AR 051 — po soustruzeni | 9 1 2 1 2
% AR 051 — po brouseni 19 1 1
g AR 326 — p soustruzeni 5 1 1
g AR 326 — po brouseni 10 1 1
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10.4.5 CROCOdoff

Vzhledem k malym mnozstvim kost, které béhem tydne s témito dilci projdou pies usek
Pracky, se jedna o kapacitné nenaroéné dilce na vyprani. Ziletky CROCOdoff oviem musi
byt béhem prani zajistény v kosi specidlnim rostem, ktery zamezuje pohybu dilci. Pohyb

ziletek a vzajemny kontakt by mohl zptisobit nendvratné poskozeni dilct.

Tab. 9. CROCOdoff — charakteristika dilcii (vlastni zpracovani)

Pocet kost Lehka
Foto Nazev 80-M 81-C 80-C
za tyden konzervace
\) ziletka CROCOdoff 4 1 1
o krouzek CROCOdoff 16 1 1 1

10.4.6 Ostatni

Jednd se 0 soucasti specidlnich vieten, nebo o vyrobu pro externi zakazniky.
Z dlouhodobého hlediska Ize jen tézko piedpovidat vyvoj objemu vyroby dilce Haelog,
jelikoZ firma nemé piehled o vyvoji trzni poptavky po dilci. To je také jednim z dalSich

dtvodd, pro¢ chce firma znat své moznosti navyseni kapacity useku Pracky.

Tab. 10. Ostatni dilce — charakteristika (viastni zpracovani)

Pocet kosu Lehka Konzervace
Foto Nazev 80-M 81-C
za tyden konzervace LH3
Q ring 16 1 1
// nachschaft 13 1
\ haelog 22 1 1
=) haelog krouzky - AU 4 1 1
=
=) haelog — krouzky — NC 44 1 1
=
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10.5 Mnozstvi prijimanych kosi s jednotlivymi typy dilctii na useku

Pracky za tyden

Nize uvedeny graf zobrazuje, kolik kosu s jakymi dilci musi tsek za tyden vyprat a piipad-
n¢ nakonzervovat. Dilce Vietena se na celkovém mnozstvi podileji vice jak padesati pro-
centy. Diivodem jsou relativné velké rozmeéry, které neumoziuji do koSe umistit velké
mnozstvi dilct. Druhy nejvétsi pocet kosu prepravuji dilce Insertu, které jsou rozmérove
prumérné, ale stabilné se vyrabéji v nejvétsich objemech. Jejich vyroba je technologicky
narocna a vyzaduje prani 1 mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi, coz mnoZzstvi tydné

pranych dilcti zvySuje.
Mnoistvi prijimanych kost za tyden

483 1007

H Insert

M Vfetena

H MontadZi OW
B KU - hridel

B KU - pouzdro
B CROCOdoff
M Ostatni

94 236

Obr. 14. Mnozstvi prijimanych kosi s jednotlivymi typy dilcii na useku Pracky za

tyden (vlastni zpracovani)

Firma plénuje v blizké dobé investovat do ndkupu nové pracky, ktera bude urena pouze
K prani dilcd KU, u kterych jsou pozadavky na Cistotu nejvyssi, a soucasnym zpusobem
prani neni zajiSténa stabilita procesu. Piesunem dilci KU na samostatnou pracku dojde

K uvolnéni ¢asti kapacit stavajicich pracek.
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10.6 Soucasné vytiZeni stroju

Diky znalosti mnozstvi jednotlivych dilct, které musi projit pfes jednotliva pracovisté na
useku Pracky, lze pfesné vycislit vytiZzenost jednotlivych stroji. Jako Casova zékladna je

bran pocet minut za tyden (60 x 24 x 7 = 10080 min).

Tab. 11. Vypocet soucasného vytizeni stroji (vlastni zpracovani)

som | sic | sLw | soc Lehka Konzervace
konzervace LH3

Objem za tyden (& tnor 2015) 709 1550 | 132 166 515 1214
Kapacita (pocet kostu v bubnu) 1 2 2 1 1 1

Cas praciho cyklu jednoho kose (min) 10 5 5 10 10 5

Casové pozadavky za tyden (min) 7091 7748 660 1656 5147 6069
Dostupny ¢asovy fond za tyden (min) 10080 | 10080 | 10080 | 10080 | 10080 10080
Vytizeni (%) 70,35 | 76,86 | 6,55 | 16,43 | 51,07 60,21

V ramci diplomové prace byla na iseku Pracky provedena chronometraz strojti. Diky tomu
jsme byly schopni vypocitat primérné hodnoty jednotlivych prostojii. Ptiklad chronome-

traze pracky Diirr 80-M, je uveden v pfiloze VI. U kazdého stroje bylo provedeno deset

pozorovani

Tab. 12. Soucasné priciny vzniklych prostoji (viastni zpracovani)

80-M 81-C 81-W 80-C | Lehka konzervace Konzervace
LH3
Obed (%) 7,44 7,44 7,44 7,44 7,44 7,44
Neni material (%) 2 0,1 63 57 22 17
Neni obsluha (%) 4,76 4,76 4,76 4,76 4,76 4,76
Manipulace s materidlem (%) 11,4 6,7 13 10,2 11,8 5,8
Ostatni (%) 6 3,74 5,68 5,04 4,15 6,21
Prostoje celkem (%) 31,6 | 22,74 | 93,88 | 84,44 50,15 41,21

Z porovnani udaju je ziejmé, ze sledovani prostoji pomoci chronometraze bylo pomérné

piesné. Soucet procent vytizeni stroji s celkovymi prostoji, se pohybuje kolem sta procent.
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11 METODIKA VYPOCTU NAKLADU

Prehled nakladové struktury (Vv tabulce jsou data ziskana ve firme¢ Novibra):

11.1 Strojni ¢as

Tento Cas uvadi technolog v technologickém postupu jako cyklus stroje potifebného

k vyprani jednoho kosSe. Ziskava se vypoctem, piipadné je ovéfovan pfimo na pracovisti.

Tab. 13. Ndkladova struktura pro strojni cas (interni materidly spolecnosti)

Pracovisté Nazev pracovisté Sazba pro strojni ¢as (K¢/min)
Celkovy Fixni Variabilni
Diirr 80-M 6,59 2,54 4,05
Diirr 81-W 6,09 2,13 3,96
Diirr 81-C 7,12 2,84 4,28
70484-01
Diirr 80-C 6,78 2,67 4,11
Konzervace LH 3 2,44 1,56 0,88
Lehka konzervace 0,85 0,34 0,51

Sazby pro strojni ¢as

V rezimu, kdy stroj pere, musi firma kalkulovat s celkovymi naklady spojenymi s ¢innosti
stroje. Zatimco fixni ¢ast nakladi firma vynaklada vzdy a velmi obtizné¢ je Ilze
Vv kratkodobém horizontu zasadné ovlivnit, variabilni naklady firmu zatézuje pouze v dob¢
¢innosti stroje. V pfipad€ vypnuti stroje pak tedy dochézi k relativni Uispofe ve vysi varia-

bilnich nakladu.

Sazby fixnich a variabilnich naklada se pro jednotlivé stroje vyrazné 1isi. U fixnich nakla-
di vznikaji tyto rozdily piedevs§im kviili rozdilim v pofizovaci cené¢ stroji a prostorovym
naroklim kazdého stroje. VySe variabilnich nakladi se odviji pfedev§im od ceny provoz-

nich kapalin strojii a mnozstvi odebirané energie.
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11.2 Osobni ¢as

Tento ¢as je uveden v technologickém postupu vyroby. Vyjadiuje potiebu ¢asu strojni ob-

sluhy k vykonani ptedepsanych ukonti na kazdém pracovisti. Na useku Pra¢ky je zavedena

vice-strojova obsluha, proto jsou naklady na operatora rozdéleny mezi vice stroju.

Tab. 14. Ndkladova struktura pro osobni cas (interni materialy spolecnosti)

Pracovisté | Nazev pracovisté Sazba pro osobni ¢as (K¢/min) Pocet pracovniki
Celkovy Fixni Variabilni
Diirr 80-M 2,63 0,00 2,63 0,2
Diirr 81-W 2,63 0,00 2,63 0,2
Diirr 81-C 2,63 0,00 2,63 0,2
70484-01
Diirr 80-C 2,63 0,00 2,63 0,2
Lehka konzervace 2,63 0,00 2,63 0,3
Konzervace LH3 2,63 0,00 2,63 0,1
Celkem 1,2

Sazby pro osobni ¢as

Pii vypoctu celkovych nakladi na obsluhu stroju (celkové naklady na osobni ¢as), firma

kalkuluje s variabilnimi naklady ve vys$i 2,63 K¢&/min. V praxi to znamena, Ze pokud dojde

k dlouhodobému vypadku ve vyuziti Stroje, jsou operatofi preloZeni na jiné pracovisté.

V piipad¢ kratkodobého vypadku ve vyuziti stroje, operator zistava na pracovisti a vznika-

jici ndklady se chovaji obdobné jako naklady fixni.
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11.3 Pripravny cCas

Cas je uveden v technologickém postupu jako &as nutny k piipravé celého pracovistd na
prani dilcd. Do tohoto ¢asu je ve firm¢ Novibra zapocitavana napiiklad doba nutna k dopl-
néni naplni stroji nebo kontrola kvality vyprani po prvni vsazce. Na tseku Pracky neni
tato sazba zapocCitdvana Casto, protoze na strojich jsou tyto ¢innosti realizovany velice

ziidka.

Tab. 15. Ndkladova struktura pro pripravny cas (interni materialy spolecnosti)

Pracovi§té Nazev pracovisté Sazba pro pripravny ¢as (K¢/min)
Celkovy Fixni Variabilni
Diirr 80-M 9,22 2,54 6,68
Diirr 81-W 8,72 2,13 6,59
Diirr 81-C 9,75 2,84 6,91
70484-01
Diirr 80-C 9,41 2,67 6,74
Konzervace LH 3 5,07 1,56 3,51
Lehka konzervace 3,48 0,34 3,14

Sazba pro pripravny ¢as

V této fazi vyroby je nutné mit zapnuty stroj a pfitomnu obsluhu daného pracovisté. Pti
kalkulaci nakladd se proto ve firmé Novibra k celkové sazbé strojniho Casu, ktera se pro
jednotlivé stroje lisi, piipoéte celkova sazba osobniho ¢asu 2,63 K&/min. Cinnosti spadajici

do ptipravného Casu jsou proto pro firmu nejnakladné;si.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64
11.4 Piiciny a vySe vzniklych nakladi za tyden
V tabulce jsou uvedeny primérné tydenni hodnoty vzniklych nakladu.
Tab. 16. Soucasna vyse vzniklych ndkladii za tyden (viastni zpracovaini)
Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3

Obed (K¢) 2299 2524 1992 2594 1044 1564
Neni material (K<) 618 34 16867 19874 3087 3575
Neni obsluha (K¢) 1219 1363 1022 1281 163 749
Manipulace s materialem (K¢) 3523 2273 3480 3556 1656 1220
Ostatni (K<) 1854 1269 1521 1757 582 1306
Celkové ndklady na prostoje:

9514 7463 | 24882 | 29063 6532 8413
85 867 K&/tyden (K<)
Naklady na prani: 152 593

50452 | 59241 | 4366 | 12098 8436 18000
Ke/tyden (KQ)
Celkové naklady:

59966 | 66704 | 29248 | 41161 14968 26413

238 415 K¢&/tyden (K&)

Celkové naklady useku dosahuji hodnoty 238 415 K¢ za tyden.

V soucasné dobé¢ se chce firma zaméfit pouze na odstranéni nejvétSich pfi€in prostoju, kte-

ré snizuji kapacity stroju. Jedna se o polozky: Obéd, Neni material, Neni obsluha a Mani-

pulace s materialem.

e Obéd — necinnost stroji béhem operatorovi pilhodinové prestavky na obéd

e Neni material — na iseku nejsou zadné dilce, které by byly urceny k prani

e Neni obsluha — vynechavand ned¢Ini nocni sména

e Manipulace s materidlem — béhem odpoledni a no¢ni smény neni na tseku dosta-

tecny pocet operatort, ktetfi by stihali plynule zasobovat stroje kosi (pozadovany

pocet operatori = 1,2, dostupny pocet operatori béhem odpoledni a nocni smény =

1)

e Ostatni — naklady vzniklé z divodu poruchy stroju, opravy stroju, vypadku elek-

trické energie apod. Samostatné se nejedna o vyznamné prostoje, proto jsou zahr-

nuty do spoleéné kategorie OSTATNI. V budoucnu by se firma mohla na odstrané-

ni téchto pticin prostoju, které snizuji kapacitu stroji, také zaméfit.
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11.4.1 Priciny a vySe vzniklych nakladii za tyden

Diirr 80-M

Vzhledem k pomérné vysokému vyuziti stroje, které dosahuje ptiblizné 70%, je nutné se
pii dal$im narlGstu vyroby zaméfit predevS§im na odstranéni prostojii pii operatoroveé pie-
stdvce na obéd a zajistit chod stroje i béhem nedé€lni no¢ni smény (neni obsluha). Situace,

kdy by na tseku nebyly zddné dilce urcené k prani (neni materidl), nastava na pracce Diirr

wewr

kosi v pozadovaném taktu deseti minut (manipulace s materidlem).

80-M

1854 ke 2299 K&

B Obéd

H nani material
Y neni luh
618 k& ™ eni obsluha

B manipulace s
materidlem
B OSTATNI

3523Ke 1219 K&

Obr. 15. Diirr 80-M - priciny a vyse vzniklych néikladii za tyden
Diirr 81-C

vvvvvv

blémem a firma by se v budoucnu chtéla zaméfit na jejich eliminaci. Nejvétsim nedostat-
kem je stejn€ jako u pracky Diirr 80-M necinnost stroje z diivodu prestavky na obéd a ma-

nipulace s materialem.

81-C = Obéd

2524 K¢ B nani material

1269 K¢

i neni obsluha

H manipulace s
materialem
B OSTATNI

34 K¢

2273 Ke 1363 K&

Obr. 16. Diirr 81-C - priciny a vySe vzniklych nakladii za tyden
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Diirr 81-W

U tohoto stroje neni bezpodmine¢né nutné realizovat kroky vedouci ke zvySeni kapacity
zafizeni ani pfi razantnim narstu vyroby, protoze stroj ma ve vyuziti svych kapacit velké
rezervy. Divodem nizkého vyuziti, je pfedimenzovanost tohoto jednoucelového stroje pro

soucasn¢ potieby vyroby.

81-W

1521 K¢ .

3480 K¢

\

H nani material

i neni obsluha

1022 K¢ B manipulace s

materidlem
B OSTATNI

16 867 K¢

Obr. 17. Diirr 81-W - priciny a vySe vzniklych ndikladii za tyden (vlastni zpraCovda-
ni)

Diirr 80-C

Pracka Diirr 80-C, v soucasnosti ur¢end k prani dilcti s nevyS$imi naroky na finalni Cistotu,

disponuje dostateéné vysokymi kapacitnimi rezervami. Tuto skute¢nost v grafu vystihuje

polozka “neni material“, kdy stroj stoji, protoze nejsou dilce, které by bylo tteba vyprat.

80-C

2594 K¢ B Obéd

1757 K¢

H nani material
i neni obsluha
B manipulace s

materidlem
B OSTATNI

19 874 K¢

Obr. 18. Diirr 80-C - priciny a vyse vzniklych nakladii za tyden (viastni zpracova-
ni)
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Lehka konzervace

Vzhledem Kk tomu, Ze se jedna o pracovisté bez jakékoli automatizace, je délka konzervace
zéavisla predevsim na zrucnosti pracovnika. Lze ovSem konstatovat, Ze pro soucasné potie-

by vyroby kapacita zafizeni lehké konzervace postacuje.

Lehka konzervace

582 K¢

1656 K¢

\ 1044 K& W Obeéd

H nani material
i neni obsluha

H manipulace s
materidlem

B OSTATNI
3087 K¢

Obr. 19. Lehka konzervace - priciny a vySe vzniklych ndkladii za tyden (viastni

zpracovani)
Konzervace LH3
Konzervace LH3 je diky taktu pét minut schopna bez problému zvladat konzervaci vSech

dilct mificich na Finalni mont4dZ. Kapacitni rezervu stroje v grafu pfedstavuje polozka

“neni material“.

Konzervace LH3
1306 K¢ 1564 K¢ M Obéd

1220 K¢
H nani material

i neni obsluha

H manipulace s
materialem

749 K¢ . mOSTATNI
3575 K¢

Obr. 20. Konzervace LH3 - priciny a vyse vzniklych ndikladii za tyden (vlastni

zpracovani)
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12 INSTALACE NOVE PRACKY NA CISTE PRANI (JELIKOZ SE
TENTO PROJEKT NACHAZIi VE STAVU REALIZACE, LZE
TENTO STAV PRO ZADANI DIPLOMOVE PRACE POVAZOVAT
ZA STAV VYCHOZI)

Firma chce u nékterych dilcti dosahovat lepsi kvality vyprani a z tohoto divodu se rozhod-
la investovat do nové pracky, kterd bude vyc€lenéna pouze na prani hiideli KU, pouzder KU
a Laufkoerpert, u kterych je kvalita vyprani zdsadnim parametrem. Nova pracka nebude
umisténa na useku Pracky, ale z divodu bezpecnosti prace bude umisténa v samostatném
stavebné oddéleném prostoru. Pfesunem prani dilct na jinou pracku dojde k poklesu vyti-

zeni nékterych soucasnych pracek. Pracka 80-C zlistane téméf nevyuzita.

Tab. 17. Zmeéna vytizeni strojii po nakupu nové pracky (vlastni zpracovani)

Lehka Konzervace
80-M | 81-C | 81-W | 80-C

konzervace LH3
Soucasné vytizeni (%) 70,35 | 76,86 6,55 16,43 51,07 60,21
VytiZeni stroji po ndkupu | 40,6 | 72,36 | 6,12 0,54 42,85 58,79

nové pracky (%)

Graf zachycuje zménu ve vytiZeni jednotlivych strojii po nakupu nové pracky, kterd diky

specialni technologii prani dosahuje lepsich vysledki findlni Cistoty, nez stavajici stroje.

Zména vytizZeni strojt (%)

100
90
80 -
70
60
50
40
30
20
10 ———
0
80-M 81-C 81-wW 80-C Lehka Konzervace
konzervace LH3
B Soucasné vytiZeni stroju B VytiZeni strojl po ndkupu nové pracky

Obr. 21. Zména vytizeni strojit po nakupu nové pracky (vlastni zpracovani)
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12.1.1 Piedpokladana zména délky prostoji

Pokles poc¢tu kosu, ktery bude muset pies tsek pracky projit, se projevi v nartstu prostoje

“Neni material®.

Tab. 18. Zména pricin prostojit po nakupu nové pracky (vlastni zpracovani)

Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C Lehké konzervace
LH3
Obéd (%) 7,44 7,44 7,44 7,44 7,44 7,44
Neni material (%) 21 5 63 72 29 17
Neni obsluha (%) 4,76 4,76 4,76 4,76 4,76 4,76
Manipulace s materidlem
11,4 6,7 13 10,2 11,8 58
(%)
Ostatni (%) 6 3,74 5,68 5,04 4,15 6,21
Prostoje celkem (%0) 50,6 | 27,64 | 93,88 | 99,44 57,15 41,21
12.1.2 Vyse vzniklych nakladii za tyden
Tab. 19. Vyse ndkladii po nakupu nové pracky (viastni zpracovani)
Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3
Obed (K¢) 2299 2524 1992 2594 1044 1564
Neni material (K¢) 6490 1696 16867 25104 4069 3575
Neni obsluha (K¢) 1219 1363 1022 1281 163 749
Manipulace s materidlem (K<) 3523 2273 3480 3556 1656 1220
Ostatni (K¢) 1854 1269 1521 1757 582 1306
Celkové naklady na prostoje:
15386 | 9126 | 24882 | 34293 7514 8413
99 614 K¢é/tyden (K¢)
Nadklady na prani:
35544 | 55808 | 4367 302 8 139 17 473
121 633 Ké/tyden (K¢)
Celkové naklady:
50930 | 64934 | 29249 | 34595 15 653 25 886
221 247 K&/tyden (K<)

Néklady se diky nakupu nové pracky snizi o 17 168 K¢ tydné. Celkové naklady useku tak
budou dosahovat hodnoty 221 247 K¢ za tyden.
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13 PROJEKTOVA CAST

13.1 Vymezeni projektu

Pro splnéni vSech nalezitosti projektu je nutné nejprve definovat hlavni a vedlejsi cile pro-

jektu, které jsou zaroven pozadovanym vystupem diplomové prace.

13.2 Definice projektu

Nazev projektu: Zefektivnéni vyrobniho procesu ve spole¢nosti Novibra Boskovi-

ce S.r.o.
Vlastnik projektu: ~ Bc. Pavel Hrdina

Vedouci prace: prof. Ing. Felicita Chromjakova, Ph.D.

13.3 Hlavni a diléi cile

Zamgér projektu: Vytvoteni navrhll na optimalizaci Gseku Pracky
Hlavni cil: Navyseni kapacit strojii na useku Pracky
Dil¢i cile: Eliminace plytvani na useku Pracky

Zajisténi plynulého chodu celého procesu

V idealnim piipad¢ budou splnény vsechny stanovené cile, které jsou v daném projektu
zadany. Nejprve bude provedena analyza procesu na tseku Pracky za ucelem identifikace
nedostatkd. Nasledné budou ziskana data vyhodnocena a navrzena feSeni piedlozena vede-

ni spolecnosti.



71

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomi

13.4 RIPRAN

Metoda Ripran piedstavuje empirickou metodu pro analyzu rizik projektu.

4
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13.5 Logicky ramec

Metoda logického ramce, je jednou z metod, kterd umoziuje prehledné zmapovani naSich
zameéri a ocekavani. Zameéry a oekavani poté uvedeme do souladu s konkrétnimi vystupy

a ¢innostmi. Logicky ramec projektu je umistén v ptiloze I.

13.6 Casovy harmonogram

Tab. 21. Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovani)

o

P~

Vi

y10T udf
#7102 pedoisi
¥T0Z 93u1s0id
GTOZ uspan
$10z 10up)
$10T udzalg
GTOZ usgng

Sezndmeni se s usekem Pracky

Analyza soucasného stavu

Vypracovani navrha

Vyhodnoceni navrha

Prezentace navrhu
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14 NAVRHY ZMEN NA USEKU PRACKY VEDOUCI KE SNIZENIi
NAKLADU A NAVYSENI KAPACITY USEKU POMOCI
REDUKCE PROSTOJU

14.1 Zména organizace prace

V soucasné dobé neni eliminace prostoji na useku Pracky nijak feSena. Navrhy zmén na
useku Pracky vedouci ke snizeni nékladli a navySeni kapacity useku pomoci redukce pro-
stoji, jsou implementovany na usek po planovaném ptesunu prani dilci KU a Laufkoerpe-
ri. Prani téchto dilct je jiz uvaZovano na nové pracce, ktera bude umisténa na v jiné ¢asti

vyrobni haly.

Prestavka na obéd

Dosud nebylo po operatorech strojii pozadovano, aby béhem jejich nepiitomnosti byly
stroje pracovné vytizeny. Béhem ranni smény mohou operatofi ptestavku na obéd vykona-
vat individualng, diky cemuz mtze byt na Gseku pfitomen vzdy alespon jeden pracovnik.
Mohlo by také dojit k zaskoleni definovaného poctu pracovnikl z jinych usekii vyroby na
useku Pracky. V ptipadé potieby by takto zaskoleni pracovnici mohli v dob&é operatorovi

prestavky na obéd docasné zajistovat chod useku.

Neni obsluha

Jednd se piedeviim o nepiitomnost operatora béhem nedélni noéni smény. Resenim by
mohlo byt vyuziti zaskolenych pracovnik jinych useki, ktefi by tuto jednu sménu vykry-
vali. Dalsim feSenim je lepsi rozvrZzeni smén operatord. Diky piesunu jednoho operatora
Z dopoledni smény (na useku jsou dopoledne dva operatofi), na ned€lni nocni sménu, by-
chom byli schopni zajistit nepietrzity chod tseku. Pro firmu by bylo toto feSeni vyhodné,

protoze v idealnim ptipadé ma byt na useku 1,2 operatora.

Manipulace s materialem

Prostoje by bylo mozné odstranit navySenim poctu zaméstnanct na useku. Aby nedochéze-
lo k prostojim pracek ve $pi¢kach z divodu nedostate¢né rychlosti zasobovani stroju kosi,
méli by na tseku byt pfitomni vzdy dva operatofi. Celkem by tak na iseku musel byt za-
méstnano devét operatorli, misto soucasnych péti. Pomér mezi nartistem nékladi na za-

meéstnance a eliminaci prostojl, v§ak neni pro firmu pfili§ vyhodny. Firma by se méla za-
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mefit spiSe na zpusob a misto skladovani nevypranych dilct, které by méli byt vzdy
Vv blizkosti pfedepsané pracky. Dal§im feSenim je zjednoduSeni transportu kot z voziku do
pracek. Zefektivnénim transportu by se mohla potfeba iseku na obsluhu snizit ze soucas-
nych 1,2 operatora na 1 operatora. Pii navrhu novych pracovnich postupti na iseku Pracky,
by se mé¢lo dbat na spravnou ergonomii prace, ktera v soucasné dob¢ neni na ptili§ vysoké

arovni.

Neni material

Jedna se o situaci, kdy na tseku nejsou zadné dilce uréeny k prani na dané pracce. U nékte-
rych stroju se jedna o pricinu nejvétsich prostoji. Bylo by proto vhodné mit pro operatory
pripravenu nahradni ¢innost, kterou mohou béhem prostojii vykonavat. Vhodny feSenim by
mohly byt ¢innosti zajistované v soucasné dobé kooperacemi, protoze u nich mtze firma

pruzné menit realizovany objem vyroby.

Ostatni

Prostoje zapti¢inéné vypadkem elektrické energie, poruchou strojii apod., je vhodné fesit
nahradni praci.

14.2 Piedpokladana procentuilni zména nakladu po realizaci navrhi
Tabulka obsahuje udaje o predpokladané zmén¢ ve struktuie vznikajicich nakladu.

Tab. 22. Predpokiddana procentudlni zména ndkladu diky zmeéné organizace pra-

ce (vlastni zpracovani)

Prostoj Predpokladany vyvoj
Obed - 50%
Neni material +10%
Neni obsluha - 95%
Manipulace s materialem - 80%
Ostatni 0%
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14.3 Priciny prostoji

Doslo by k plosnému poklesu prostoji v ase operatorovi prestavky na obéd (-3,75%) a

neni obsluha (-4,66%). Doslo by také keliminaci prostoje z divodu manipulace

S materialem.

Tab. 23. Zmeéna pricin prostoji diky zméné organizace prace (vlastni zpracovani)

80-M 81.C LW 80-C Lehka Konzervace
konzervace LH3
Obéd (%) 3,72 3,72 3,72 3,72 3,72 3,72
Neni material (%) 31 73 82 39 27
Neni obsluha (%) 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Manipulace s materidlem (%) 9,4 47 11 8,2 9,8 3,8
Ostatni (%) 6 3,74 5,68 5,04 4,15 6,21
Prostoje celkem (%) 50,6 | 27,64 | 93,88 99,44 57,15 41,21

14.4 Predpokladana vySe nakladi po realizaci opatreni

Tab. 24. Vyse ndakladii po zmeéné organizace prace (viastni zpracovani)

Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3

Obed (K¢) 1150 1262 996 1297 522 782
Neni material (K¢) 7937 4294 15673 22069 1337 4246
Neni obsluha (K¢) 26 28 21 27 3 16
Manipulace s materidlem (K<) 2905 1595 2945 2859 1375 799
Ostatni (K<) 1536 1071 1220 1356 142 977
Celkové naklady na prostoje:

13554 | 8250 | 20855 | 27609 3379 6819
80 466 Kc/tyden (KC)
Naklady na prani:

35544 | 55808 | 4 367 302 8139 17 473
121 633 Ké/tyden (KC)
Celkové naklady:

49098 | 64058 | 25222 | 27911 | 11518 24 292
202 099 K¢é/tyden (K<)

Predpokladané naklady se diky zméné organizace prace snizi 0 19 147 K¢ tydné. Celkové

naklady useku, dosahuji hodnoty 202 099 K¢ za tyden.
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14.5 Predpokladané vytizeni stroji

VytiZeni strojui se neméni.

Tab. 25. Predpokladané vytizeni strojii po zméné organizace prace (vilastni zpra-

covani)
Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3
Vytizeni (%) 40,6 72,36 6,12 0,54 42,85 58,79
14.6 Plochy

Zefektivnénim nékterych procest na useku, dojde ke zméné poméru mezi poctem vypra-

nych a nevypranych dilct. Celkovy pocet kosu s dilci vSak zistane stejny. Plochy vyuziva-

né usekem Pracky tak zlstavaji stejné.

Tab. 26. Vypocet plochy vyuzivané uisekem Pracky po zméné organizace prdce

(vlastni zpracovani)

Typ plochy Rozloha
Pracky — zafizeni 187 m?
Skladovaci plocha 130,24 m?
Celkem 317,24 m?
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15 LEPSI VYUZITI MISTA V KOSI

Pro vypocty u opatieni spojenych s lepSim vyuzitim mista v kosi byl pouzit stav jiz opti-
malizovanych procest v pfedchézejici kapitole 14, takze vyjadieni uspor lze povazovat za
uspory timto opatfenim minimalné dosazitelné. Pii samostatné realizaci toho dil¢iho opat-

feni (lepSiho vyuziti mista v kosi) by tedy vysledné efekty byly pro firmu jesté vyhodné;jsi.

15.1 Navrh zpisobu navySeni poctu dilct v koSi

Bé&hem prani musi byt zajisténo dokonalé proudéni Cisticiho média kolem dilct. Pfi pie-
kroCeni ur¢itého poctu vrstev dilcu v kosi, jiz kapalina nemize dostate¢né proudit skrz ko§
a dilce nejsou kvalitné vyprany (maximalni pocet vrstev zavisi na tvaru dilce). Z tohoto

divodu je u nékterych dilci omezen pocet vrstev, ve kterych mohou byt v kosi ulozeny.

Problém by bylo mozné vyfesit pomoci specialnich prolozek, které by zajistily dostate¢né
proudéni mezi jednotlivymi vrstvami. Musi byt vyrobeny z materialu, ktery nezplisobi po-
Skozeni dilcti béhem prani, snadno pfenese hmotnosti jednotlivych vrstev vyrobki, odola
vysokym teplotam c¢isticiho média (az 130 °C) a bude odolny vici chemikaliim pouziva-

nym pfi vyrobé dilct.

Obr. 22. Specidlni prolozka mezi dilce (vlastni zpracovani)
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Z analyzy soucasného poctu dilcti v kosi, vzeslo doporuceni navysit pocet nekterych dilcii

v kosi, viz ptiloha VIII.

15.2 NavySeni poctu dilci v koSi

Diky specialnim prolozkdm muze dojit k nartistu mnozstvi dilct v kosi.

Tab. 27. Procentudlni vyjadreni zmeény mnozstvi dilcii v kosi diky specidlnim pro-

loZkam (vlastni zpracovani)

Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3

Primérny pocet dilcti v kosi

1959 ks | 321 ks | 500 ks 2000 ks 499 ks 250 ks
(soucasnost)
Prumérny pocet dilct v kosi

2998 ks | 435ks | 1000 ks | 2000 ks 860 ks 323 ks
(s vyuzitim prolozek)
Primérny narist kapacity
Ko +53% | +35% | +100% 0% +72% +29%

ose

15.3 Vytizeni

Vytizeni stroji se snizuje z divodu zefektivnéni procesu prani lepSim vyuzitim mista v
kosi. Diky tomuto opatieni lze ziskat vyrazné navyseni volné kapacity strojli, coz piinasi
moznou Usporu milionovych investic, které¢ by se musely vynalozit v pfipadé nutnosti roz-

Sifovani kapacit prani a konzervace dilt.

Tab. 28. Vytizeni strojit po navyseni poctu dilcii v kosi diky specidalnim proloZkam

(vlastni zpracovani)

Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3
Vytizeni (%0) 32,4 53,36 3,3 0,36 24,64 45,47
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15.4 PriCiny prostoji

Vyrazné by vzrostl pozadovany prostoj “Neni material* (vyjadiuje volnou kapacitu stroje).

Tab. 29. Zmeéna pricin prostoju po navysSeni poctu dilcu v kosi (vlastni zpracovani)

Lehka Konzervace

oM orc LW s0-C konzervace LH3
Obed (%) 3,72 3,72 3,72 3,72 3,72 3,72
Neni material (%) 48,38 34,38 76,2 82,58 57,6 40,7
Neni obsluha (%) 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Manipulace s materiadlem (%) 9,4 4,7 11 8,2 9,8 3,8
Ostatni (%) 6 3,74 5,68 5,04 4,15 6,21
Prostoje celkem (%) 67,6 | 46,64 | 96,7 | 99,64 75,37 54,53

15.5 Piredpokladana vySe naklada po realizaci opatieni

Tab. 30. Vyse nakladii po navyseni poctu dilcii v kosi (vlastni zpracovani)

Lehka Konzervace
80-M 81-C 81-W 80-C
konzervace LH3

Obed (K¢) 1150 1262 996 1297 522 782
Neni material (K¢) 12340 9848 16360 22231 1974 6400
Neni obsluha (K¢) 26 28 21 27 3 16
Manipulace s materialem (K¢) 2905 1595 2945 2859 1375 799
Ostatni (K¢) 1536 1071 1220 1356 142 977
Celkové naklady na prostoje:

17957 13804 21542 27770 4017 8973
94 063 K¢/tyden (K¢)
Ndklady na prani:

23 227 41 120 2183 303 4721 13519
85 073 Ké/tyden (K¢)
Celkové naklady:

41 184 549024 | 23725 | 28073 8 738 22 492

179 136 K&/tyden (K<)

Predpokladané naklady se diky navySeni poctu dilct v kosi snizi o 22 963 K¢ tydné. Cel-

kové naklady tiseku dosahuji hodnoty 179 136 K¢ za tyden.
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15.6 Plochy

Diky navyseni poctu dilct v kosi, klesne mnozstvi skladovanych kost 0 30% (tydenni ob-
jem vyroby pfed navySenim poctu dilct v kosi = 2000 kosi, po navySeni poctu dilch v kosi
= 1400 kost). Usek Pralky zlstane stejny. Celkova plocha vyuZivana tsekem Pracky se

oproti soucasné situaci zmensi o 40 m?.

Tab. 31. Plochy vyuzivané usekem Pracky po navyseni poctu dilcit v kosi (vlastni

zpracovani)
Typ plochy Rozloha
Pracky — zatizeni 187 m?
Skladovaci plocha 91 m?
Celkem 278 m?
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16 AUTOMATIZACE USEKU PRACKY

Jednim z moZnych feSeni, jak splnit veskeré pozadavky firmy, tj. navysit kapacitu tseku a
odstranit fyzicky naro¢nou praci, je automatizace celého useku. Pro vypocty u opatieni
spojenych s automatizaci useku Pracky byl pouzit stav jiz optimalizovaného procesu
v predchazejici kapitole 15, takze vyjadieni uspor Ize povazovat za uspory timto opatienim
minimaln¢ dosazitelné. Pfi samostatné realizaci toho dil¢iho opatfeni (automatizace tseku)

by tedy vysledné efekty byly pro firmu jesté¢ vyhodnéjsi.

Diky automatizaci useku Pracky zcela odstranime prostoje stroju zapii¢inéné prestavkou
na obéd a vynechavanou nedé€lni no¢ni sménou. Témert zcela odstranéno bude ¢ekani stroji
na material béhem odpoledni a no¢ni smény, kdy je v soucasné dobé na useku ptitomen
pouze jeden operator.

16.1 Novy stroj pro zajiSténi konzervace dili

Firma planuje v ramci obnovy strojniho parku nakup nového konzervaéniho stroje. Hlav-

1

nim divodem jsou nevyhovujici ekologické aspekty soucasnych konzervacnich zafizeni.

{

Obr. 23. Soucasnd konzervacni zarizeni (vlastni zpracovani)

Pro navrh fesSeni jiz bude uvazovdno s vyménou soucasného konzervacniho zafizeni za
novy konzervacni stroj, do kterého bude mozné piesunout jak lehkou konzervaci, tak kon-
zervaci LH3. Stroj bude pracovat na obdobnych principech jako pracka. Hlavnim rozdilem
bude pouziti lehké a LH3 konzervace, misto praciho média, v zdsobnicich stroje. Z diivodu
souladu kapacit prani a konzervace je nutné uvazovat s nakupem stroje umoznujiciho kon-
zervaci dvou koSt soucasné (Pfi plném vytizeni pracek dojde k nutnosti zajisténi konzer-

vaéni kapacity 4ks kost v pracovnim cyklu ptiblizné 10 minut. Vzhledem k vedlej$im ca-
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sum potiebnym na precerpavani konzerva¢niho média a na vakuaci v dobé¢ suseni dilct, lze

dosahnout pracovniho cyklu konzervace ptiblizné 4 minuty)

16.2 Piesun jednoucelové prac¢ky Diirr 81-W

Jako jednoucelovy stroj by bylo vhodné pracku Diirr 81-W ptemistit do blizkosti pracovis-
té termického odjehlovani vybuchem (dva stroje Temp 80) a zajistit tak plynulejsi tok dilt.
Timto opatfenim zaroven dojde k uvolnéni mista pro novy konzervaéni stroj a cely proces

automatizace se tak vyrazné zjednodusi.

Obr. 24. Umisteni pracky Diirr 81-W na pracovisti termického odjehlovani vy-

buchem (vlastni zpracovani)

Diky piesunu stroje se vyrazn¢ zkrati transportni vzdalenosti dilce, coz je jasné patrné

Vv celkovém layoutu vyrobni haly (viz. ptiloha III).
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Obr. 25. Novd pozice pracky Diirr 81-W ve vyrobni hale (viastni zpracovani)
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16.3 Automatizace useku Pracky - 1

Automatizovany usek je jiz navrzen s novym konzervacnim strojem K 71-C a bez pracky

Diirr 80-W, ktera byla pfesunuta do jiné ¢asti vyrobni haly.

Proces prani a konzervace zacina u linearniho dvouosého manipulatoru 1 (viz obr 26). Zde
je operatorem umistén vozik s ko$i a pomoci vstupniho zafizeni jsou dilce zaevidovany do

systému. Manipulator zajiSt'uje presun kose z voziku na valeckovy dopravnik.

Nasledné jsou kose pomoci pohanénych valeCkovych dopravnikd dopraveny k prackam.
Dopravniky zaroven plni funkci zasobniki nevypranych nebo nekonzervovanych dilct.
Piesun mezi jednotlivymi dopravniky je feSen pomoci fetézovych piekladact. Presun kosu

z dopravniki do praciho prostoru pracky zajistuje piesouvaci zatizeni.

V systému jsou umistény odkladaci zdsobniky, diky nimz si miiZze systém pferovnavat po-
fadi kosu tak, aby ke stroji K-71-C piijizdéli vzdy kose se stejnou piedepsanou konzervaci.
Nova konzervace K 71-C musi mit takt konzervace jednoho kose kratsi nez pét minut, ji-

nak nebude zaruc¢en plynuly chod celého systému.

Proces prani a konzervace konéi u linearniho dvouosého manipulétoru 2, ktery kosSe pre-

souva z pohanénych véleckovych dopravniki zpét na voziky.

Cely proces prani a konzervace dilcl se po realizaci tohoto feSeni obejde zcela bez ptitom-

nosti stalého zaméstnance na tseku Pracky a tim klesnou naklady na chod useku.

U takto feSené automatizace se miize vyskytnout problém s nedostate¢nou kapacitou useku
na koncich smeén, kdy je k prackam v kratkém casovém useku navezen velky pocet kost,
ktery neni systém schopen pojmout kapacitami zasobniki. Bylo by proto vhodné zajistit
rozplanovani dodavek kosii na isek Pracky ve vhodnych intervalech. Pro neocekavané
ptipady je vSak nutno vyclenit prostor ur¢eny ke skladovani malého poctu kosii s nevypra-

nymi dilci (viz ptiloha IV).
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Obr. 26. Navrh layoutu automatizovaného useku Pracky (vlastni zpracovani)

16.4 Predpokladané nakladové sazby konzervacniho stroje K 71-C

Naklady konzerva¢niho stroje K-71-C jsou odvozeny z nakladti obdobnych zafizeni na

useku Pracky.

Tab. 32. Predpokladané nakladové sazby nového konzervacniho stroje K 71-C (viastni

zpracovani)

Pracovisté | Nazev pracoviSté Sazby pro strojni ¢as (K¢/min)

Celkové Fixni Variabilni

70484-01 K 71-C 6,10 2,1 4
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16.5 Priciny prostoji

Automatizaci tUseku dosahneme odstranéni fady prostoju. U prostoje “Manipulace
S materidlem® je pocitdno S ¢asem nutnym k vsunuti a vysunuti koSe z pracky. Polozka

“Ostatni* neni feSena, proto zlstavaji hodnoty nezménény.

Obr. 27. Zména pricin prostoju po zavedeni automatizace (vlastni zpracovani)

80-M 81-C 80-C K-71-C
Obed (%) 0 0 0 0
Neni material (%) 61,1 42,4 94,1 37
Neni obsluha (%) 0 0 0 0
Manipulace s materiadlem (%) 0,5 0,5 0,5 0,5
Ostatni (%) 6 3,74 5,04 5
Prostoje celkem (%) 67,6 46,64 99,64 42,5

16.6 Piredpokladana vySe naklada po realizaci opatieni

Tab. 33. VysSe ndkladii po zavedeni automatizace (viastni zpracovani)

80-M 81-C 80-C K-71-C
Ob&d (K&) 0 0 0 0
Neni material (K¢) 15644 12138 25326 7832
Neni obsluha (K¢) 0 0 0 0
Manipulace s materidlem (K<) 128 143 135 106
Ostatni (K¢) 1855 1269 1757 1538
Celkové naklady na prostoje:

17626 13550 27218 9476
67 870 K&/tyden (K¢)
Naklady na prani:

21510 38291 271 35386
95 458 Ké/tyden (K¢)
Celkové naklady: 39136 51841 27489 44862
165 328 K¢&/tyden Niklady na automatickou linku = 2000 K¢/tyden

Piedpokladané naklady by se diky automatizaci useku snizily 0 13 808 K¢ tydné. Celkové
naklady tseku by dosahovaly hodnoty 165 328 K¢ za tyden.
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Znacény vliv na pokles ndkladti ma odstranéni péti zaméstnancii iseku z vyrobniho procesu.
Pro zachyceni skute¢ného vyvoje byly k vypocitanym nékladiim ptipocteny tydenni nakla-
dy spojené s automatizaci.

16.7 Vytizeni

VytiZeni strojii se neméni.

Tab. 34. Vytizeni strojit po zavedeni automatizace (vlastni zpracovani)

80-M 81-C 80-C K-71-C

VytiZeni (%0) 32,4 53,36 0,36 57,5

16.8 Vyuzitelna kapacita

Dostupna kapacita se blizi 100%, jelikoz automatizovany provoz mize bézet témét nepre-
trzité. Musi byt ovSem zajisténa jeho kvalitni udrzba. Vzhledem Kk propojenosti celého use-
ku dopravniky, by porucha jakéhokoliv prvku v systému znamenala zastaveni celého tuse-

ku. Stroje a linka by proto méla byt zatazena do programu TPM.

16.9 Plochy

Diky automatizaci dojde k redukci ploch tseku Pracky. Plocha potiebna k umisténi pracky
Diirr 81-W, v prostoru termického odjehlovani vybuchem, neni do ploch vyuzivanych use-

kem Pracky zahrnuta. Prostory na skladovani dilct zlistanou stejné.

Tab. 35. Plochy vyuzivané usekem Pracky po zavedeni automatizace (viastni

zpracovani)
Typ plochy Rozloha
Pracky — zafizeni 112 m?
Skladovaci plocha 91 m?
Celkem 203 m?
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16.10 Doba navratu investice — automatizace useku

Tab. 36. Vypocet doby navratu investice (vlastni zpracovani)

Soucasny model (5 operatorii) Automatizovana linka
Porizovaci investice 0 K¢ 4500 000 K¢
Roc¢ni provozni naklady 2 500 000 K¢ 24 000 K¢
Doba navratu investice 4500 000 / (2 500 000 — 24 000) = 1,82 roku

Vlozena investice by se firm¢ vratila za 1,82 roku.

Navratnost investovanych prostiedkui

8000000
7000000 -t

6000000 /
5000000 /
4000000 /
3000000 /
2000000 /
/
1000000

0 : T : T : i
0 1 rok 2 roky 3 roky

= Automatizovana linka === Soucasny model (5 zaméstnancl)

Obr. 28. Graf navratnosti investice (vlastni zpracovani)

16.11 Zefektivnéni skladovani

Navrhem feSeni by mohlo byt propojeni automatizovanych dopravnikii s automatickym
skladem, ktery by byl pietlakovan a tim by bylo zamezeno vniknuti necistot do skladova-
ciho prostoru. Tim by se piedeslo situacim, kdy jsou vyprané dilce po urcité dob¢, bez opé-
tovného vyprani, znehodnoceny vzdusnou prasnosti. Toto feseni by také umoznovalo dale-
ko lepsi planovani prani dilct. Dal$i vyhodou je piesny prehled o stavu zasob na tseku

Pracky.

Sklad by mél byt schopen skladovat vyprané i nevyprané dilce, diky ¢emuz by odpadly
obavy z mozné kumulace ko$ti u manipulatoru na konci smén, kdy je k prackam v kratkém

casovém useku dovezen velky pocet kosu.
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Vzhledem k pozadavkim firmy, ktera chce mit na Gseku tydenni pojistnou zasobu dilcti
pro usek Finalni montaz, musi byt sklad schopen pojmout 1400 ks vypranych nebo nevy-
pranych kost. Na jeden koS je vyc¢lenén prostor 0,07 m* (Sitka, vyska i délka kose navyse-

na 0 10cm — urc¢eno na konstrukéni a manipulacni prvky skladu).

16.12 Objem automatického skladu

Diky znalosti poZzadovaného poctu skladovanych kost a prostorovych naroki na uskladné-

ni jednoho kose, 1ze pfedbézné vypocitat objem skladu.

Tab. 37. Vypocet pozadovaného objemu automatického skladu (viastni zpracova-

ni)
Vypocet objemu skladu
Pozadovana kapacita skladu 1 400 kosua
Objem jednoho kose (zapocitan prostor na konstrukéni a manipu- 0.07
la¢ni prvky skladu)
Celkovy objem skladu 98 m*

Objem 98 m® se rovna krychli o strané 4,61 m.

18!

Obr. 29. Pozadovany objem automatického skladu (vlastni zpracovani)
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16.13 Zaclenéni automatického skladu na tiseku Pracky

Z diivodu plosného uspotradani se jevi jako vhodné rozlozeni objemu do rozmért: Sitka
5m, délka 5m a vyska 4m). Konkrétni dispozice automatického skladu, se jest¢ mohou pii
detailng€j$i priprave projektu uptesiovat.

Princip fungovani systému je obdobny jako u varianty automatické linky bez automatické-

ho skladu, ktery byl popsan v kapitole 16.3.
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Obr. 30. Navrh layoutu automatizovaného useku Pracky s automatickym skladem

(vlastni zpracovani)
Linearni dvouosy manipulétor 1 — vydej vypranych kosti po meziopera¢nim prani
Linearni dvouosy manipulator 2 — pfijem nevypranych kosi

Linedrni dvouosy manipulétor 3 — vydej vypranych kosii na findlni montaz
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Umisténi automatického skladu do tésné blizkosti stroji si vyzada ptesun NC obrabéciho

centra Hyundai, stroje Traub TND 160 a frézKy, viz ptiloha V.

16.13.1 Plochy
Diky instalaci automatického skladu dojde k redukci skladovacich ploch o 53,8 m2.

Tab. 38. Plochy vyuzivané usekem Pracky po instalaci automatické linky a auto-

matickeho skladu (viastni zpracovani)

Typ plochy Rozloha
Pracky — zatizeni 114,8 m?
Skladovaci plocha 37,2 m?

Celkem 152 m?
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17 ZAVERECNE ZHODNOCENI PROJEKTU

Tab. 39. yvoj sledovanych ukazatelii na iseku Pracky po realizaci jednotlivych opatieni (viastni zpracovani)

Vyvoj sledovanych ukazatelii na useku Pracky po realizaci jednotlivych opati‘eni

Lehka Konzervace Predpokladané | Piedpokladana
80-M 81-C 81-W 80-C K71-C o
konzervace LH3 naklady vznikaji- | plocha nutna k
ci na Gseku Pra¢- | provozu useku
Soucasné a predpokladané vytiZeni stroji po realizaci navrhi ky za tyden Pracky
Soucasny stav 70,35% | 76,86% | 6,55% | 16,43 % 51,07 % 60,21 % - 238 415 K¢ 317,24 m?
Presun ¢asti vyroby na novou pracku
40,6 % 72,36% | 6,12% | 0,54 % 42,85 % 58,79 % - 221247 K¢ 317,24 m?
(Ize povazovat za vychozi stav)
Zména organizace prace 40,6 % 72,36 % | 6,12 % 0,54 % 42,85 % 58,79 % - 202 099 K¢ 317,24 m?
Lepsi vyuziti mista v kosi 32,4 % 53,36 % 3,3% 0,36 % 24,64 % 45,47 % - 179 136 K¢ 278 m?
Automatizovana linka 32,4 % 53,36 % - 0,36 % - - 57,5% 165 328 K¢ 203 m?
Automaticka linka + automaticky sklad 32,4 % 53,36 % - 0,36 % - - 57,5% Neni vyc¢isleno 152 m?

Zpétné se jevi investice do pracky Diirr 80-C jako znaéné neefektivni. Stroj neni schopen plnit funkci, kvili které byl zakoupen a musi byt vyna-

loZzeny dalsi finan¢ni prostiedky na nakup nového, zptsobilejsiho stroje. Prac¢ka Diirr 80-C tak zlstane téméf nevyuzita a je na vedeni spole¢nos-

ti, jak se strojem nalozi. Jednou z moznosti je prodej nepotiebného stroje a ziskani Casti finanénich prostifedkt zpét. Firma si také muze stroj po-

nechat jako rezervu pro pfipadny budouci nartist objemu vyroby. V takovém ptipadé by bylo, z divodu flexibility celého useku, vhodné stroj

koncipovat jako stroj vhodny k prani emulzi 1 oleji.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo vypracovat navrhy, pomoci kterych by doslo k zefektivnéni
vyrobniho procesu na tiseku Prac¢ky. Aby bylo mozné navrhnout doporuceni, ktera by ved-
la ke snizeni vyrobnich nakladii a navySeni vyrobni kapacity stroji, bylo nutné nejprve
analyzovat dany tsek. Z tohoto divodu byla na tsek Pracky provedena chronometraz, Kte-

rd spociva v nepfetrzitém zaznamu zptsobu vyuziti stroju.

Po zpracovani dat ziskanych pozorovanim, byly identifikovany nejcastéjsi divody prosto-
ju, které snizuji vyuzitelnou kapacitu strojii. K hlavnim diivodiim nizsi vyuzitelni kapacity
stroju, patii prostoje zapfi¢inéné: nedostateCnym poctu operdtortt na useku béhem odpo-
ledni a no¢ni smény, obédovou pauzou operatori a vynechavanou nedélni no¢ni sménou.
Byly identifikovany i dal$i pfi¢iny vzniku prostojl, jejich vlivy na kapacitu stroji vSak

byly velice malé, a proto nebyly v ramci zpracovani diplomové prace feseny.

Veskeré prostoje byly finan¢né vycisleny a slouzily jako zaklad pro porovnavani s navrh-

nutymi opatfenimi.

Nasledné byly vypracovany navrhy, diky nimz by bylo mozné docilit navyseni dostupnych
kapacit strojii. Jednim z navrhi byla zména organizace prace na useku Pracky. Nejenze by
tento navrh prispel k navyseni dostupné kapacity strojti, ale také by Setfil znacnou ¢ast na-

kladt na provoz useku Pracky. Realizace by se obesla bez vyznamnych investic.

Dalsim navrhem bylo lepsi vyuziti mista v ko$i, diky kterému by vyrazné kleslo vytizeni
stroju (narust volné kapacity strojii). Timto krokem by se také snizil pocet skladovanych

kosu, ¢imz by se firmé& uvolnily tolik potfebné vyrobni plochy.

Nejvyraznéjsi redukci prostoji a tudiz i nejveétsi narust dostupnych kapacit, by firmé pti-
nesla automatizace useku Pracky, diky které by bylo mozné usek provozovat zcela bez
pfitomnosti operatort. Realizace tohoto navrhu si vSak Zada znac¢né finanéni investice do
strojniho vybaveni useku. Dalsi pfinos automatizace by spocival v Gspote vyrobnich ploch,

ktera by byla dosazena efektivnéjSim rozmisténim stroj.

Navrhovana automatizace useku pracky byla také rozsifena o navrh na ndkup pretlakova-
ného automatického skladu, ktery by byl umistén pifimo na useku Pracky a zajiStoval by

vhodné podminky pro uskladnéni jak vypranych, tak i nevypranych dilct.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
apod. apodobné¢

atd. a tak dale

CAD computer-aided design

CEZ celkova efektivita zafizeni

cm centimetr
K¢ koruna
ks kusu

Ltd.  limited liability
m metr

m metr ¢tvereCni

m metr krychlovy
min  minuta

m/s  metra za sekundu
napf. naptiklad

PST  pravdépodobnost
S. strana

Sh strojni hodina

tex  tex

TOC teorie omezeni
SWOT analyza silnych a slabych stranek
% procento

°C stupeni celsia

%) prumér
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PRILOHA PI: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Vystupy

Komplexni analyza useku pracky
Navrh nového layoutu useku Pracky

Navrhy na zefektivnéni vyrobniho

procesu na useku Pracky

Porovnani s internimi

materialy spolecnosti

Pocet nove vytvorenych

layoutti seku Pracky

Pocet navrhi na zefek-
tivnéni vyrobniho proce-

su na useku Pracky

Diplomova prace

Interni materialy

spole¢nosti

Strom cila Objektivné ovefitelné Zdroje informaci | Predpoklady a rizika
ukazatele k ovéreni
Zefektivnéni vyrobniho procesu ve Snizeni nakladt Vykaz ziskti a
g spolecnosti Novibra Boskovice s.r.o. ztrat
E
k) Diplomova prace
T
1.1 Eliminace prostorovych naroku SniZeni prostorovych Diplomova prace | Pfedpoklady:
aseku Prack arokt useku al ¥ . .
useku Fracky TiAroxy tiseku alespon o Interni materidly | Zajem vedeni spo-
5% . . L L
spole¢nosoti le¢nosti o realizaci
Navyseni vyrobnich rojektu
1.2 Navyseni kapacit na useku Prac- avysent vyrobiie proJ
ky kapacity useku alespon o Spolupriice
5% .
s vedoucimi pracov-
SniZeni nakladti alespon niky
3 1.3. Eliminace nakladti na useku 05% .
> 5 Kvalitni data
2 Pracky
% Dostupnost zdroju
=
A

Rizika:

Nespoluprace za-

meéstnanci
Nedostupnost dat
Utajena data

Ztrata dat




Strom cila

Objektivné ovétitelné

ukazatele

Zdroje informaci

k ovéfeni

Aktivity

1.1 Analyza soucasnych prostoro-
vych pozadavki useku Pracky

1.2 Navrhy zajistujici redukci pro-
storovych pozadavku useku Pracky

2.1 Analyza soucasnych procesi na

useku Pracky

2.2. Vypocet soucasnych kapacit

strojui na useku Pracky

2.3 Navrzeni opatfeni, ktera povedou
k navySeni kapacit stroji na useku

Pracky
3.1 Analyza soucasnych nakladu

3.2. Navrhy vedouci k redukci na-
kladi

Prostiedky:
Finanéni kapital

Kvalifikovana pracovni

sila

Studie

Technicka dokumentace
Kancelafské prostiedky

PC

Casovy ramec:
1.1 listopad 2014
1.2 Gnor 2015

2.1 listopad 2014
2.2 prosinec 2014
2.3 biezen 2014
3.1 prosinec 2014

3.2 biezen 2015

Pi‘edbézné podmin-
ky:

Osloveni vybrané
firmy, Vybér tématu
DP, Schvaleni tématu
DP firmou a univer-
zitou, Ziskani po-

ttebnych informaci




PRILOHA P II: PROGRAM PRACKY DURR 81-C

Program pracky 81 C prani

1 Zavezeni kose do komory
2 Evakuace na pracovni tlak 75 mB
3 Vyrovnani tlaku, otevieni klapek
4 Cerpani ON1 do PK
5 Myti ON1 , IPM - nastavitelny ¢as
6 Cerpani PK do ON1
7 Casové zpozZdéni, oplach pon ( 9 sec), vyprazdnéni
8 Evakuace PK [ pro odmasténi parou )
8 Odmasténi parami - nastavitelny cas
10 Vyprazdnéni, odkapani, ¢asové zpozdéni
11 Odkapani - nastavitelny éas
12 Cerpani ON2 do PK
13 Myti ON2 , IPM - nastavitelny ¢as
14 Cerpani PK do ON2
15 Vyprazdnéni
16 Odkapani - nastavitelny cas
17 Evakuace PK na 4 mB
18 Vakuoveé suseni - nastavitelny cas
19 Zavzdugnéni
20 Vyvezeni kose z PK

Soucet

40
42
11
28
60
35
25
20
40
15
25
28
30
26

20
63
30

40
589
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PRILOHA PIV: AUTOMATICKA LINKA NA USEKU PRACKY
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PRILOHA P V: AUTOMATIVKA LINKA + AUTOMATICKY SKLAD NA USEKU PRACKY
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PRILOHA VI: PRIKLAD CHRONOMETRAZE STROJE DURR 80-M
Cinnost stroje

-Neni material

NO  Neniobsluha
Manipulace s materidlem

Ostatni
Obéd










PRILOHA P VII: PREHLED OBJEMU PRANYCH DILCU NA USEKU
PRACKY (SOUCASNY STAV)

\lézsv Objem vjroby za tyden | mnosstvi v ko (ks) | hmotnost dilce (g) | hmotnost kose (Kg) | potet kosii za tyden potet prani 80-M | 81-C | 81-W | 80-C | lehka konzervace LH3 dilce
lagerkopf 66000 500 30,0 15 132 1 1 1
- soustruh 66000 1000 31,0 31 66 1 1

[fuehrunghuelse - vybuch 66000 500 31,0 15,5 132 1 1
[fuehrunghuelse -feainbau 66000 500 32,4 16,2 132 1 1 1
podiozka 132000 10000 0,5 5 13,2 1 1 N
kréek 46200 10000 1,7 17 4,62 1 1 N
patni lofisko 66000 20000 2,0 40 33 1 1 N
G 15000 180 187,0 33,66 83,33333333 1 1 1
AG 35000 144 166,0 23,904 243,0555556 2 2 2
(i<} 35000 364 91,0 33,124 96,15384615 1 1 1 N
matice 15000 1000 40,0 40 15 1 1 1 N
|wirtel - standard 35000 130 125,0 16,25 269,2307692 1 1 1
|wirtel - special 15000 120 143,0 17,16 125 2 1 1 0,5 0,5
(Wo 15000 1000 19,0 19 15 1 1 1
pruzinka 150000 5000 0,1 0,55 30 1 1 N
(¢epitka 150000 5000 0,1 0,65 30 1 1 N
schaft 50000 500 40,0 20 100 0 1
|ozubené kolo OW 32000 1000 13,0 13 32 2 1 1 1
laufkoerper - po soustruzeni 32000 700 28,0 19,6 45,71428571 1 1 1

- po brouseni 32000 660 28,0 18,48 48,48484848 2 1 1
hfidelka OW 16000 500 43,0 21,5 32 2 2
scheibe OW 32000 10400 13 13,52 3,076923077 3 2 1 2
hiidelka OW + scheibe OW 16000 500 45,5 22,75 32 1 1
kulicky OW 211200 5000 0,2 1 42,24 1 1 N
AR 731 - po soustruzeni 2500 280 144,0 40,32 8,928571429 1 1 1
|AR 731 - po brouseni/lapovan{ 2500 140 144,0 20,16 17,85714286 2 1 1
AR 955 - po soustruzenf 1500 176 106,0 18,656 8,522727273 3 2 1 3
|AR 955 - po brouseni/lapovan{ 1500 90 106,0 9,54 16,66666667 2 1 1
AR 051 - po soustruzeni 4000 442 57,0 25,194 9,049773756 3 1 2 1 2
|AR 051 - po brouseni/lapovan{ 4000 210 57,0 11,97 19,04761905 2 1 1
AR 326 - po soustruzeni 2000 442 74,0 32,708 4,524886878 1 1 1
AR 326 - po brouseni/lapovani 2000 210 74,0 15,54 9,523809524 2 1 1
W 719 - po soustruzeni 2500 200 115,0 23 12,5 1 1
W 719 - po brougeni/lapovani 2500 200 115,0 23 12,5 2 1 1
W 351 - po soustruzeni 1500 750 43,0 32,25 2 1 1 1
IW 351 - po brouzeni/lapovani 1500 200 43,0 8,6 7,5 2 1 1
|W 805 - po soustruzeni 4000 1000 22,0 22 4 2 1 1 1 1
IW 805 - po brouzeni/lapovani 4000 200 22,0 44 20 2 1 1
W 471 - po soustruzeni 2000 600 39,0 23,4 3,333333333 1 1
W 471 - po brouseni/lapovéni| 2000 200 39,0 7,8 10 2 1 1
iletka CROCOdoff 8000 2000 0,7 14 4 2 1 1 N
krouzek CROCOdoff 8000 500 50 2,5 16 2 1 1 1
ring 8000 500 17,0 8,5 16 1 1 1
nachschaft 3200 250 131,0 32,75 12,8 0 1
haelog 1600 72 281 20,232 22,22222222 1 1 1
haelog - krouzky - AUTOMATY| 2050 530 62,5 33,125 3,867924528 1 1 1
haelog - krouzky - NC 4120 94 312 29,328 43,82978723 1 1 1




PRILOHA P VIII: PREHLED OBJEMU PRANYCH DILCU NA
USEKU PRACKY (PO NAKUPU NOVE PRACKY A NAVYSENI

POCTU DILCU V KOSICH)

\E’zev

Objem wyroby za tyden | mnostvi v kosi (ks) | hmotnost dilce (g) | hmotnost kose (Kg) | potet kosii za tyden potet prani 80-M | 81-C | 81-W | 80-C | lehkd konzervace |konzervace LH3! é dilce
lagerkopf 66000 1000 30,0 30 66 1 1 1
- soustruh 66000 1000 31,0 31 66 1 1
lfuehrunghuelse - wbuch 66000 1000 31,0 31 66 1 1
[fuehrunghuelse -feainbau 66000 1000 32,4 32,4 66 1 1 1
podlozka 132000 10000 0,5 5 13,2 1 1
kréek 46200 10000 1,7 17 4,62 1 1
patni lofisko 66000 20000 2,0 40 33 1 1
G 15000 250 187,0 46,75 60 1 1 1
AG 35000 144 166,0 23,904 243,0555556 2 2 2
19 35000 364 91,0 33,124 96,15384615 1 1 1
matice 15000 1000 40,0 40 15 1 1 1
|wirtel - standard 35000 260 125,0 32,5 134,6153846 1 1 1
|wirtel - specil 15000 240 143,0 34,32 62,5 2 1 1 0,5 0,5
Wo 15000 1500 19,0 28,5 10 1 1 1
pruzinka 150000 10000 0,1 11 15 1 1
cepicka 150000 10000 0,1 13 15 1 1
schaft 50000 1000 40,0 40 50 0 1
lozubené kolo OW 32000 2000 13,0 26 16 2 1 1 1
laufkoerper - po soustruzeni 32000 1000 28,0 28 32 1
laufkoerper - po brouseni 32000 1000 28,0 28 32 2
hiidelka OW 16000 1000 43,0 43 16 2 2
[scheibe OW 32000 10400 13 13,52 3,076923077 3 2 1 2
hiidelka OW + scheibe OW 16000 1000 45,5 45,5 16 1 1
kulitky OW 211200 5000 0,2 1 42,24 1 1
|AR 731 - po soustruzeni 2500 280 144,0 40,32 8,928571429 1
AR 731 - po 2500 140 144,0 20,16 17,85714286 2
|AR 955 - po soustruzeni 1500 176 106,0 18,656 8,522727273 3
[AR 955 - po brouseni/lapovani 1500 90 106,0 9,54 16,66666667 2
/AR 051 - po soustruzeni 4000 442 57,0 25,194 9,049773756 3
|AR 051 - po brouseni/lapovani 4000 210 57,0 11,97 19,04761905 2
|AR 326 - po soustruzeni 2000 442 74,0 32,708 4,524886878 1
AR 326 - po brouseni/lapovani 2000 210 74,0 15,54 9,523809524 2
W 719 - po soustruzeni 2500 200 115,0 23 12,5 1
W 719 - po brouseni/lapovani 2500 200 115,0 23 12,5 2
IW 351 - po soustruzeni 1500 750 43,0 32,25 2 1
W 351 - po brouseni/lapovani. 1500 200 43,0 8,6 7,5 2
|W 805 - po soustruzeni 4000 1000 22,0 22 4 2
IW 805 - po brouseni/lapovéni 4000 200 22,0 44 20 2
IW 471 - po soustruzent 2000 600 39,0 23,4 3,333333333 1
IW 471 - po brougeni/lapovéni 2000 200 39,0 7,8 10 2
ziletka CROCOdoff 8000 2000 0,7 14 4 2 1 1
krouzek CROCOdoff 8000 1500 5,0 7,5 5,333333333 2 1 1 1
ring 8000 800 17,0 13,6 10 1 1 1
nachschaft 3200 500 131,0 65,5 6,4 0 1
haelog 1600 72 281 20,232 22,22222222 1 1 1
haelog - krouzky - AUTOMATY| 2050 530 62,5 33,125 3,867924528 1 1 1
haelog - krouzky - NC 4120 94 312 29,328 43,82978723 1 1 1




