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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na mapovani hodnotového toku vybrané skupiny vyrobku
V nastrojarn¢ ve spolecnosti Kovarna VIVA a.s. Vychodiskem prace je studium odborné
literatury zabyvajici se oblastmi primyslového inzenyrstvi, analyzy a méfeni prace, moz-
nostmi zvySovani produktivity a zminénym mapovanim hodnotového toku. Analyticka ¢ast
popisuje soucasny stav toku vyrobku dil¢imi procesy vyroby. V rdmci projektové Casti je

vytvoien navrh budouciho stavu toku hodnot a je sestaven navrh akéniho planu zmén.

Kli¢ova slova: mapovani toku hodnot, §tihla vyroba, pfidana hodnota

ABSTRACT

The master thesis is focused on value stream mapping of chosen product group in tool shop
in Kovarna VIVA a.s. The starting point of this thesis is the study of scientific literature
focusing on industrial engineering areas, analysis and measurement of work, options of
increasing the produktivity and value stream mapping. Practical part contains current state
of production flow of the product in particular processes. Within the project part
the future state map of value strem is designed and also the proposal of the action plan is

formed.

Keywords: Value Stream Mapping, Lean manufacturing, Value Added
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UvVOD

Soucasny trend vyrobnich podniki je snizovani nakladl, zvySovani flexibility a pruznosti
vyroby a pfizpusobeni se pozadavkiim zakaznikid. Tato situace vyzaduje dikladné sledo-
vani dil¢ich vyrobnich procesit podniku, které jsou podplirnym prvkem fungovani celé

spolec¢nosti.

Situace na trhu neni jednoduchd, je nutnosti kazdého podniku pravidelné¢ vyhodnocovat
silné a slabé Clanky svych procesti a neustdle je zdokonalovat. Pfi v¢asné identifikaci
nedostatkli a abnormalit v procesu je mozné vytvofit takové opatieni, které stabilizuji
a dlouhodobé zvysi efektivitu procesu. Neustaly proces zlepSovani operaci a procesu je
cilem primyslovych inZenyri, kteti na zaklad¢ provadéni analyz a vyuZziti metod pramys-
lového inzenyrstvi identifikuji a eliminuji plytvani s cilem maximalizovat tvorbu pfidané

hodnoty.

Cilem této prace je zanalyzovat vyrobni proces nastrojarny ve spole¢nosti Kovarna VIVA
a.s. na zakladé¢ metody mapovani hodnotové toku a nasledné navrhnout takové zmeény,
které zlepsi soucasny stav, zkrati pribéznou dobu vyroby a uspoii vyrobni néklady spolec-
nosti.

r v

Teoreticka Cast prace predstavuje Siroky pohled na primyslové inzenyrstvi a Stihlou vyro-
bu, kterd je zdkladnim prvkem znalosti primyslového inZenyra. Dale jsou popsany vybrané
analyzy a metody méfeni prace a moznosti zvySovani produktivity v procesech. Na zaveér

teoretické Casti je dikladné predstavena metoda mapovani hodnotové toku.

Prakticka Cast se opira o analyzu soucastného stavu pracovist, pracovni naplné operatorti
a procesniho toku materidlu vyrobou. Je vytvofena mapa soucasného stavu, kterd je

V ramci projektové ¢asti transformovana do navrhu stavu budouciho.

Projektova ¢ast se vénuje popisu projektu, formulovani hlavniho a dil¢ich cila a zamysli se
nad moznymi riziky projektu. Daéle je sestaven logicky ramec a ¢asovy harmonogram pro-
jektu. Projektova cast vychazi z analytické ¢asti a obsahuje navrh mapy budouciho toku
hodnot, na ktery je navrzen ak¢ni plan. Akeni plan predklada kroky potfebné k dosazeni
pozadovaného budouciho stavu. Zavérem prace jsou zlepSovaci navrhy zhodnoceny

Z hlediska ptinost a nakladi pro spolecnost.

V ramci prace je bran ohled na nezvetejiiovani diivérnych informaci.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Projektovym cilem je zkraceni prabézné doby vyroby a podléhd hlavnimu cili snizeni
nakladi v nastrojarné. Cil je formulovan pravidlem SMART a mezi jeho podptirné cile se
fadi zvySeni indexu pfidané hodnoty, optimalizace toku materialu, odstranéni plytvéani

a vytvoreni seznamu navrhl optimalizacnich zmén.

Diplomova prace je rozd€lena na ¢ast teoretickou, kterd poskytuje odborny podklad pro

tvorbu casti praktické.

V teoretické ¢asti byla zkoumana problematika jak domacich, tak zahrani¢nich odbornikt
Z oblasti primyslového inzenyrstvi, inovaci a produktivity. Prace obsahuje pisemné a elek-
tronické zdroje s dirazem na metody méfeni a analyzy prace vyuzitelné pro tvorbu mapo-
vani toku hodnot, na které je tato prace postavena. Data a potfebné informace byly cerpany
pomoci tvorby snimkl pracovniho dne, ABC analyzy, informa¢niho systému a poskytuji

podklad pro tvorbu mapy soucasného a budouciho stavu toku hodnot.

Prakticka cast diplomové prace je tvofena analyzou pracovisté pomoci metod procesni
analyzy, SWOT analyzy a dalSich empirickych metod jako jsou méteni, pozorovani a dota-
zovani. Vzhledem k rozsahlému a systematizovanému planu meéfeni a ziskavani udaji

z vyrobniho procesu je pravdivé popisovan soucasny stav v nastrojarné.

Hlavnim pfinosem praktické ¢asti je povazovana €ast projektova, ktera vychdzi z analytic-
ké Casti a feSi moznosti optimalizace hodnotového toku. Sledovanim nedostatki v toku
hodnot v procesu vyroby naradi byla navrhnuta mapu budouciho stavu, ktera zvysuje index
pridané hodnoty a snizuje pribéznou dobu vyroby. Kroky k dosazeni budouciho stavu jsou

popséany v navrhu akéniho planu.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je multidisciplinarni obor, ktery kombinuje technické a technolo-
gické znalosti ze strojirenstvi a znalosti z fizeni managementu s cilem racionalizace, opti-
malizace a zefektivnéni procesl. V praxi je tento obor orientovdn na eliminaci plyvani
a zvySeni efektivity pouzivanych zdrojt, jako jsou lidé, stroje, materidl, energie a informa-

ce, s cilem dosahovat maximalni produktivity s danymi zdroji. (Dlabac¢ a Pavelka, 2015)

Pramyslové inzenyrstvi hleda moznosti jak jednoduse, kvalitn€, rychle a zaroven s ekviva-

lentnimi naklady fidit podnikové procesy.

1.1 Priamyslovy inZenyr

Manazerské znalosti a znalosti techniky jsou zakladnim ptedpokladem zkuseného primys-
lového inzenyra. Mezi osobnostni pfedpoklady primyslového inzenyra patii komunikace,
kreativita, empatie a asertivita pii projektovém fizeni v rdmci zmén. Nutnosti je také zna-
lost metod priimyslového inZenyrstvi, vyrobnich systéml a techniky. (Tucek a Bobdik,

2006, s. 106-108)

Primyslovi inzenyfi jsou trénovani k implementaci prvkt $tihlé vyroby a eliminaci vSech
druhti plytvani, které se snizuji produktivitu, kvalitu a zvySuji ndklady. Druhy plytvani jsou
nasledujici: nadvyroba, nadbyte¢na prace, zbyte¢ny pohyb, zasoby, ¢ekani, opravy, dopra-
va a nevyuZité schopnosti zaméstnancii. Plytvani nelze zcela eliminovat, avSak 1ze optima-

lizovat tak, aby se nevznikaly nepfiméfené naklady. (Tucek a Bobak, 2006, s. 106-108)

Plytvani je opakem ptidané hodnoty a dle Dennise (2007, s. 20-25) je plytvani vse, co neni
zakaznik ochoten zaplatit. NaSim cilem by proto mélo byt se plytvani vyvarovat a neustéle
jej eliminovat. Druhy plytvani — nadprodukce, ¢ekani, zdsoba, zmetky, nadbytecny pohyb,
preprava, nadprace a nevyuZity potencial.

Primyslovy inZenyr zlepSuje pracovni standardy, rozviji motivacni program, navrhuje sys-
tém zasobovani (velikost davek, frekvence dodavek materidlu), planuje zmény procesii

v dil¢ich ¢astech vyroby a denn¢ vyhodnocuje efektivitu procest. (Khan, 2007, s. 2-4)

1.2 Role prumyslového inZenyra

Vyvoj, zlepSeni a implementace novych standardi a zmén je kazdodenni naplni pramyslo-
vého inZenyra. Ve své funkci zastavd mnoho roli, pfi kterych vyuziva svych znalosti a zku-

Senosti. Mezi role patii:
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- Moderator workshopt;

- vedouci projekti;

- trenér a ucitel pracovniki;

- prostfednik v komunikaci managementu s pracovniky;
- ¢len zménovych fizeni;

- manazer procesu, projektii a vyrobnich strategii;

- nemén¢ dileZitou roli je také psycholog;

a dalsi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82-86)

Primyslovy inZenyr by mél byt nestrannym ¢lovékem a brat zietel na veskeré aspekty te-

Seného problému. Dle Debnara (2011) jsou role rozdéleny do osmi kategorii.

stavitel a

architekt realizator

moderator podnécovatel

tvlrce
standardu a
vizualizace

Obrazek 1 Kategorie roli primyslového inzenyra (Debnar, 2011)

1.3 Nové trendy pramyslového inZenyrstvi a Stihlé vyroby

Nové trendy pramyslového inZenyrstvi by mély reagovat na aktudlni vyvoj podnikatelské-

ho systému a vyvoj pozadavkl a 1ze primarn¢ rozdélit do ¢ty oblasti dle Bednara (2011):

A) Ptedvyrobni etapy a vyvoj — primyslovy inzenyr ma cenné znalosti vedeni projek-
th, které lze vyuzit pfi tvorbé predvyrobnich a vyvojovych etap. Je vhodnym opo-
nentem navrhovanych feSeni a moderatorem, ktery dokadze spravné teSit mozné

problémy.
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B) Administrativa, sluzby a servis — primyslové inzenyrstvi se vice rozviji v oborech
jako je bankovnictvi nebo nemocnice a jsou objevovany nové vyzvy pro meéfeni
prace v administrative, zlepSovani administrativnich procest a standardizace prace.

C) Tvorba pracovisté a nové pozadavky na néj — vyvoj demografické kiivky, ktera na-
vysuje veék odchodu pracovnikii do dichodu, zvySuje pozadavky na pracovni pro-
stiedi. Je nutné se zajimat o vyuziti pracovnikd, kterym je 60 let a nastavit pracovni
tempo a standardy pracovisté na tyto podminky.

D) Specializace pramyslovych inzenyrti a zmenSeni produk¢nich systému — Vyssi na-
ro¢nost produkéniho systému postupné podnécuje primyslové inzenyry se speciali-
zovat na rizné ¢asti vyrobnich procest dle podminek podniku. Dle Debnara (2011)
jiz nebude mozné, aby primyslovy inZzenyr mél takovy rozsah znalosti jako je tomu

nyni.

Jaliivka (2012) vidi budoucnost v tzv. digitalni tovarné, kterd je virtudlnim pocita¢ovym
modelem, ktery vérné simuluje realitu. Na tuto realitu navazuje také Kosturiak (2007),

ktery vidi budoucnost primyslového inZenyrstvi v téchto oblastech:

- Informatizace, globalizace

- Zivotni prostiedi

- Orientace lidi na kvalitu Zivota

- V¢tsi diraz na zdravi, bezpec¢nost a zivotni styl

- Miniaturizace — nové vyrobni koncepty

- Individualizace produktl, globalni délba prace, podnikové sité

- Duraz na ¢lovéka

Dle nazort autorti lze v budoucnu ocekavat intenzivni rozvoj primyslového inzenyrstvi
smérem k automatizaci vyroby a SirSimu puasobeni primyslového inZenyrstvi

V administrativnich oblastech i mimo vyrobni sféru.
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2 ZVYSOVANI PRODUKTIVITY V PROCESECH

Kavan (2002, s. 147) tika: ,,Produktivita je mira efektivnosti, se kterou podnik vyuziva své
zdroje pii vyrobé vyrobkt a sluzeb.* Podnik zistava konkuren¢né-schopny, pokud dosahu-

je vyssi efektivnosti nez konkurencni okoli.
Dle Kristdka (2007) produktivita znamena:

- D¢lat spravné véci na poprve,
- délat spravné véci spravné

- ade¢lat spravné véci spravné na poprvé a pokazdé.

Jednim z moznych ukazatelti efektivniho vyuziti vyrobnich zdroju je pravé zminéna pro-
duktivita. Dle Kuchar¢ikové (2011, s. 42) je produktivita klicovym zdrojem hospodéiského

rustu, zlepSovanim kvality Zivotni irovné a konkurenceschopnosti zemég.

Obecné je definovana produktivita jako pomér mezi objemem produkce a mnozstvim vstu-
pu. Cilem podniku je dosahnout vétsiho vystupy S co nejniz§imi vstupy, tak aby dosahova-
la produktivita co nejvyssi urovné. Samotné zvySovani produktivity by mélo byt béZnou
soucasti pro kazdy podnik a jedince, jen tak je zvySovana celkova zivotni Groven spolec-

nosti. (Heizer a Render, 2001, s. 15-16)
Heizer a Render (2001, s. 17) uvadi vypocet produktivity:

vystup

produktivita = —; — - TR
prace + material + energie + kapital + jiné vstupy

Greena (2013, s. 67) fika: ,,Ke zvySeni produktivity zvySuj vystup nebo sniZuj vstup.*
Produktivita také slouzi pro porovnavani hospodaiské vykonnosti, ur€ovani kapacity eko-

nomiky, zkoumani hospodaiskych cykli a progndézovani ekonomického ristu. Zakladem

ekonomickych uspéchli podniku je rtst produktivity. (Kuchar¢ikova a kol., 2011, s. 43)

Jak je ztejmé, produktivitu lze poc¢itat mnoha zpisoby a to hlavné dle vybranych typi pro-
duktivity od Kucharcikové a kolektivu (2011, s 58), ktery rozdeluje ukazatele produktivity

nasledovné:

- celkova (totalni) produktivita
- multifaktorova produktivita

- parcialni produktivita

Vybrané ukazatele parcidlni produktivity vyrobnich faktora:
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- Produktivita prace

- Produktivita pady

- Produktivita kapitalu

- Produktivita lidského kapitalu (Kucharc¢ikové a kol., 2011, s. 58)

2.1 Ukazatele méreni produktivity

V praxi se nejcastéji pouzivaji parcidlni a celkové ukazatele produktivity. Piikladem jsou
tyto:

Produktivita prace

- Ptidana hodnota na pracovnika
- Celkova pracnost na jednotku vyroby

- Vyuziti fondu pracovni doby
Produktivita stroji a zarizeni

- CEZ (OEE) — Celkova efektivnost zafizeni
- TEZ (TEEP) — Totalni efektivnost zafizeni
- Disponibilita (Kristak, 2007)

Dalsi ukazatele produktivity jsou formulovany jako ptfidand hodnota na jednotkovou plo-
chu (produktivita plochy), vyuZzitelnost materidlu a materidlové naklady na jednotku pro-

dukce (produktivita materialu) a dalsi. (Krist'dk, 2007).

2.1.1 Parcialni produktivita

Parcialni produktivita je vyjadienim poméru celkového méfitelného vystupu k jedné po-

lozce vstupu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 28)

o o celkovy méritelny vystup
Parcialni produktivita =

1 polozka méritelného vstupu

Ptikladem parcidlni produktivity mize byt produktivita prace, v nichZ se méfi vyproduko-

vané mnoZstvi vyrobkl za jednotku ¢asu.

mnozstvi vyrobki

Produktivita prace =
p pocet pracovnich hodin
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2.1.2 Index produktivity

Castym sledovanym parametrem je index produktivity, ktery oznaduje pomér dosahované
produktivity k standardu produktivity uvadén v procentech. Podnik se tak snazi o zvySova-
ni produktivity dle stanovené metriky standardu produktivity. (Masin a Vytla¢il, 2000,
s. 28)

aktualni produktivita

Ind duktivity =
naex produrtivity standard produktivityx

2.1.3 Celkova (totalni) produktivita

Vypocet totalni produktivity zohledituje veskeré méftitelné vystupy a vstupy. (Masin a Vy-
tlacil, 2000, s. 28)

celkovy métitelny vystup

Totalni produktivita = — -
celkovy méritelny vstup

Dalsi miry pro méfeni produktivity jsou multifaktorova produktivita, méti pomér vystupu
K vice vstupim a komparativni analyza, ktera porovnava produktivity konkuren¢nich fi-

rem. (Krist'ak, 2007)

2.2 Co ovliviiuje produktivitu

Mnozstvi faktori ovliviiyjici produktivitu je nespocet, proto je zde uveden pouze jejich
vycet:

- Typ, stafi a kvalita strojniho zafizeni,

- znalosti a schopnosti zaméstnanci,

- pracovni navody, postupy a metody,

- systém odménovani,

- pouziti vstupnich materiald,

- adalsi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)

2.3  ZvySovani produktivity

Ve vétSiné firem je jiz zabéhlym slovnim spojenim tzv. zvySovani produktivity prace.
Mnozi si pod timto terminem piedstavuji rizné véci, jako naptiklad nakup nového a Casto

drahého zafizeni. Jini zase pod zvySovanim produktivity vidi zvySeni pracovniho tempa
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S nartistem prace zaméstnanct. Avsak tento pojem nemusi byt vzdy pojen s vysokymi na-
klady na automatizace. Cilem je najit rezervy a optimalizovat vyrobni a podptrné procesy.

Takovy by mél byt dlouhodoby trend k udrzeni vyroby. (Visiansky, 2012)
Proc zvySovat produktivitu prace?

- Snizovani nakladti umoziiuje poskytnout nizsi ceny zbozi a sluzeb pro naSe zakaz-
niky tj. zlepSeni konkurenceschopnosti.

- Vyssi efektivita vyroby, ktera umozni vyrobit vice produktl pfi stejné ¢i nizsi spo-
tiebé.

- Posilovani internich procesi.

- ZvySovani zisku diky snizujicim se nakladim.

- ZlepSeni odménovani zaméstnanctll a zvyseni jejich spokojenosti. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 13-20)
Jak zvySovat produktivitu?

V soucasné rychle se ménici dobé neni jednoduché drzet krok s ostatnimi. Procesy, materi-
al, lid¢é dalsi aspekty vstupujici do vykonnosti podniku se neustale méni. Je na kazdé spo-
le¢nosti, jak uchopi své budouci plsobeni na trhu. NiZe je popsan vycet moznosti, které

umoznuji zvySovat produktivitu.

Andrysek (2006) se zminuje, Ze ke zlepSeni produktivity musime znat parametry, které je
ovliviyji. Kazdy produktivni systém musi spliiovat podminku hospodarnosti, efektivnosti
a ucelnosti. K dosaZeni nejvétsSiho zvyseni efektivity dosdhneme redukci ptimych nékladt

(zména materialu a polotovartl) a zvySenim objemt vyroby.
Visnansky (2007) rozd€luje 2 hlavni sméry zvySovani produktivity na:

1) Zvyseni hodnoty produktu cestou inovaci, expanzi a zvySovanim pfidané hodnoty.

2) Odstranéni nebo redukce neproduktivnich ¢innosti.

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 35-42) ovliviiuje zvySovani produktivity primyslové in-
Zenyrstvi, jelikoZ znaji a dobfe umi analyzovat: miru vyuziti, miru vykonu, miru kvality
a uroven metod. Tyto faktory jsou hodnoticim faktorem totdlniho indexu produktivity
(TIP), ktery je autory zminiovan pro dosazeni vyssi produktivity. Nemén¢ dulezitymi fakto-

ry jsou interakce lidi, strojl, prace a jejich spole¢na koordinace.
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3 NASTROJE A MERENI PRACE

V dnesni dob¢ je znama celd fada metod a nastroji primyslového inzenyrstvi, které vedou
smérem k Stihlému podniku. Cilem vyuziti téchto metod je zanalyzovat a méfit praci,
u které jde predevsim o identifikaci plytvani v pracovnich procesech. Vysledkem meéfeni
prace je urCeni spotfeby casu na zakladé¢ pfimych naméru v podobé chronometraze

¢1 snimku pracovniho dne, nebo nepiimého méteni jako je MTM a MOST. (Dlabac, 2015)
Dle Dlabace (2015) jsou hlavnimi pfinosy:

- Identifikace a kvantifikace plytvani.
- Podklad pro zvySovani produktivity.
- Definovani ¢asovych norem.

- Podklad pro kapacitni planovani.

- Podklad pro odménovani pracovniki.
3.1 Vybrané nastroje a metody méfeni prace

3.1.1 Procesni analyza

Analytickd metoda popisujici priabéh sledovaného procesu od jeho zacatku do konce.
Hlavnim tkolem je napfimeni procesu a odstranéni ¢innosti nepifidavajici hodnotu. Proces-
ni analyza graficky znézorniuje sled operaci dle standardnich symbolii pro operaci, trans-
port, skladovéani, ¢ekani a kontrolu. Proceni analyza shromazd'uje informace o poctech
skladu, transportii a jejich vzdalenosti v prib&hu procesu a kvantifikuje plytvani v podob¢
ekani. Je vhodnym podkladem pro optimalizaci materialového toku. (Cerny, 2004, s. 45-
47)

3.1.2 SMED

Metody redukce Casu pretypovani (setfizeni) strojniho zafizeni s cilem zkraceni doby pfte-
stavby s rychlym pribéhem. Vychazi z dukladné analyzy a bere si za cil pfesunout co nej-
vice internich ¢innosti do €innosti externich, tak aby se stroj zastavoval na co nejkratsi
dobu. Koneénym krokem je eliminace ¢ast jak internich tak externich &innosti. Castym
vizualiza¢nim planem vymény byva tzv. jizdni fad. Pfinosem je zvySeni vyuZiti strojniho

zatizeni, vys$i pruznost vyroby, redukce zasob a dalsi. (Dlabac, 2015)
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3.1.3 TPM

Totaln¢ produktivni idrzba (Total Productive Maintenance) je metoda zamétena na zvyso-
vani vyuziti strojniho zafizeni, eliminaci zavad, nekvality a dalSich ztrat zafizeni. Podsta-
tou je preventivni udrzba, kterd aktivné zapojuje jak udrzbare, tak 1 operatory. Piinosem
této metody je snizeni poruchovosti, zvysSeni kvality produkce a podpora komunikace ope-

ratord s udrzbou. (Dlabac, 2015)

3.1.4 Metody méreni spotieby ¢asu

Prostfednictvim méfeni Casu je sledovan prub¢h prace pfimo na pracovisti v dany cas.
Takto realné provadéné méfeni se oznacuje jako pfimé. Podstatnym vystupem méteni je

pomér produktivniho a neproduktivniho ¢asu (Tucek a Bobak, 2006, s. 111)
Techniky ptimého méfeni se rozdé€luji do tii skupin:

- Snimky pracovniho dne
- Momentové pozorovani

- Snimky operace (Lhotsky, 2005)

Heizer a Render (2001, s. 409) a Dennis (2007, s. 58) rozdélili postup ¢asovych studii do

osmi krokd, kterymi jsou:

1) Seznameni s pracovistém a jeho okolim

2) Nakres dispozice pracoviste

3) Popsani opakujicich se operaci

4) Popsani pracovnich prvki

5) Meéfeni celkového cyklového ¢asu

6) M¢feni dil¢ich ¢asi operaci

7) Identifikace a méfeni nepravidelné prace

8) Znazornéni méfeni do grafl a tabulek, standardizovani ¢ast

N 24

analyzou, kterd navzdory pracnosti zachycuje velice dilezité¢ informace (Casy, mista plyt-
vani). Pozorovatel ziskdva informace o nedostatcich v procesech. Pro vybér snimkovaného
pracovisté / zaméstnance se Ucelné rozhoduje pozorovatel dle sledovanych parametrti jako
je kvalita, vytiZzenost pracovisté nebo zjiSténi Gzkého mista, které je pravé nejcastéjSim
vybérem. Pfi snimkovani se souCasné vyuZivd spaghetti diagramu, mapy plytvani

nebo dal$ich nastroju. (Hiittlova, 1994, s. 22-24)
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Momentové pozorovani lze nazvat zjednodusenou formou snimku pracovniho dne. Vy-
hodou je jednoduchost a snadnéjsi prace pozorovatele, diky které je mozné sledovat vice
pracovist. Metoda probiha ve tfech krocich a to: pfiprava poctu pozorovani, trasy obchliz-

ky a tvorba ¢asového planu. (Hiittlova, 1994, s. 24)

Primyslové inZenyrstvi pracuje S nepfebernym mnozstvim metod a analyz, avSak vzhle-
dem poctu a rozsahu nejsou V této praci blize popsany. Primarnim zaméfenim prace je ma-

povéani toku hodnot, které je popsano v nasledujici kapitole.

jednotlivce

hromadny

snimek
pracovniho dne

pracovni Cety

vlastni

snimek pribéhu

X lynula
prace ply

snimek operace chronometraz vybérova

snimek
dvojstranného filmovy snimek obkroéna
pozorovani

Obrazek 2 Rozdé€leni technik méteni spotieby cCasu

(Dlabac, 2015)
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4 MAPOVANI TOKU HODNOT

Mapovani toku hodnot, v anglickém oznaceni Value Stream Mapping (dale VSM), je ve
svété znama pres S0 let, kdy se objevila v japonské automobilce Toyota s oznacenim ,,Ma-
terial and Information Flow Mapping™. Tato metoda pramyslového inzenyrstvi mapuje
hodnotovy tok ve vSech procesech od vstupu materialu do vyroby az po samotnou expedici
zékaznikovi. S pomoci této metody jsou sledovany procesy piidavajici a neptidavajici
hodnotu jak v administrativnich, vyrobnich, logistickych tak servisnich procesech. Diky
mapovani je mozné identifikovat abnormality, které vznikaji pii realizaci produktu / sluz-

by. (Rother, 1999, s. 3)

Zamérem neni pouze sledovani hmotného (materialového) toku, ale také informacniho
toku Vv reprezenta¢nim znaceni jednotlivych procest dle danych standardnich postupt. Sa-
motnym cilem mapovani hodnotového toku neni pouze mapa soucasného stavu, ale je za-
potiebi vytvotit mapu budouciho toku hodnot. Optimalizovany hodnotovy tok je nezbytny
K uspésnému nahledu moznych zlepseni a jejich ptinosu pro budouci hodnotovy tok. (Ma-

$in 2003, s. 45-46).

Veskeré procesy promény materialu na finalni produkt tvofi hodnotovy tok. Hodnota je
dilezitym prvkem pro zakaznika. Ten vyzaduje co nejvice pridané hodnoty a pokud se ve
vyrob& nachazi procesy nepiidavajici hodnotu, neni ochoten za produkt zaplatit. Hodnota
se vypocita podilem uzitku z vlastnosti vyrobkll (to co si zdkaznik 74dd) k nakladim

na porizeni. (Liker, 2007, s. 336-338)

uzitek vlastnosti vyrobku

hodnota = naklady

Mapovani toku hodnot a tvorba mapy soucasného a ndsledné mapy budouciho stavu, je
vhodné vyuzit, pokud je v planech vyroby jakakoliv zména nebo dle nasledujicich piipada:

- Zarazeni nového produktu do vyroby.
- Zmeéna ve vyrobnim procesu vyrobku.
- Zmeéna v layoutu vyroby.

- Uprava procesii nebo technologie. (Gregorovi¢ova, 2009)

4.1 Vystup mapovani toku hodnot

Hlavnim vystupem pii mapovani je obrazové zndzornéni stavu toku hodnot a uceleny po-

hled na vyrobu vybraného piedstavitele. Mapovani poskytuje vérohodny pohled na uzka
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mista vyroby, divody moznych ztrat a neefektivni systém vyroby ¢i skladovani. Mezi

hlavni vystup mapy patii:

4.2

VA index (Value added index) — podil pfidané hodnoty vyrobniho procesu nebo
produktu k celkové pribézné dobé vyroby. Index je udavan v procentech.

Procesni ¢as — primarné¢ zavisi na cyklovém casu.

Informace o rozpracovanosti — velikost, stav.

Informace o mnozstvi mezisklada. (Masin, 2003, s. 11-12)

Piinosy mapovani toku hodnot

Pouzitim metody VSM lze docilit fady pfinost jak pro systematizaci vyroby, tak i pro cely

podnik. Dal§imi ptinosy metody jsou:

4.3

Optimalizace hodnotového toku materialu,
nalezeni potencialu pro zlepseni,
pochopeni kapacit procest,

sniZeni rozpracované vyroby a skladu,
zmapovani stavu vyroby,

vizualizace dat,

snizeni pribézné doby vyroby,

a pohled na tizka mista vyroby. (Gregorovi¢ova, 2009)

Grafické znaceni VSM

Ikony pouzivané pii tvorbé mapy hodnotového toku jsou rozdéleny do 3 kategorii a to:

Ikony pro materidlovy tok,
ikony pro informacni tok,

a obecné ikony. (Masin, 2003, str. 45)
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Obrézek 3 Ikony VSM (Masin, 2003, s. 46)

4.4  Metriky mapy hodnotového toku

V ramci mapovani hodnotového toku jsou ureny tyto zakladni hodnoty, které jsou rozd¢-

leny mezi vstupni a vystupni metriky.
Vstupni metriky:

- Cyklovy ¢as (C/T),

- doba sefizeni (C/O),

- doba trvani ¢innosti,

- velikost produkéni davky,

- pocet pracovnikd,

- pocet variant mapovanych produktu,

- avelikost davky. (King, 2013, s. 6-7)
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Vystupni metriky:

- Prbézna doba vyroby,
- index pfidané hodnoty,
- obratka zasob,

- pocet procesnich kroki,

- apocet procesnich krokt s ptidanou hodnotou. (King, 2013, s. 6-7)

4.4.1 Priabézna doba vyroby

Pribézna doba vyroby (PDV) je zakladnim ukazatelem vykonu a oznacuje casovy interval
od ziskani pozadavku od zédkaznika po dodani vyrobku zakaznikovi. Zkracenim PDV zvy-
Sujeme index pfidané hodnoty. Velikost PDV je pfedevSim zavisld na velikosti davky,
jednotlivych procesnich ¢asti a cast ptiprav. V piipadé sériové nebo paralelni vyroby mlu-
vime o tzv. celkové pribézné dobé, ktera zohledinuje velikost poptavaného mnozstvi. Cel-
kova prubézna doba tak obsahuje také Casy ptepravy, casy ¢ekani (stroj je obsazen) a dalsi.

(Kavan, 2002, s. 156-157)
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€ 4.a) | | | | ]

- 4.b) I [ ]

prubéZna doba vyroby

« B .

Obrazek 4 Prabézna doba vyroby (Kavan, 2002, s. 157)

4.4.2 Index pridané hodnoty

Index ptidané hodnoty (VAi) znaci zmapovanou hodnotu souctu vSech ¢ast pridavajicich
hodnotu k finalnimu produktu. Oproti indexu pfidané hodnoté je mozné také sledovat in-

dex neptidavajici hodnoty, ktery je opakem a znaci plyvani.
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4.4.3 Obratka zasob

Obratka zasob (OZ) je ro¢ni tidaj znacici ¢etnost ro¢nich objednavek/dodavek za rok. Lze
také vypocitat jako ro¢ni spotiebu podélenou primérnou spotiebou. Patii mezi jeden

z ukazatell efektivity systému fizeni. (Kavan, 2002, s. 110)

4.4.4 Pocet procesnich krokii

Pocet procesnich kroki (PPK) je souétem procesnich krokd ptidavajici a nepifidavajici
hodnotu. VyuZziva se také ve vazbé k procentudlnimu vyjadieni procesnich kroku, které

ptidavaji hodnotu, ve zkratce (%PKVA).

4.5 Postup pri mapovani toku hodnot

Postup mapovani toku hodnot je neustéle opakujicim se postupem, ktery reaguje na zmény
vyroby (zmény vyrabéného vyrobku, jeho postupu ¢i dal§ich zmén). Jakmile jsou realizo-
vany veskeré zmény dle mapy budouciho stavu, tento stav se stdva stavem soucasnym.
V literatufe se nejcastéji mizeme setkat s Ctyf-stupiiovym postupem, ktery je znazornén

nize.

Znazornéni
Realizace soucasného
stavu

Znazornéni
budouciho
stavu

Obrézek 5 Postup mapovani toku hodnot (Kucerdk, 2007)
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Kysel (2010) popisuje projekt VSM v 8 bodech:

1) Definovani projektového tymu a jeho manazera.
2) Vybér produktu nebo produktové rodiny.

3) Uceni o stihlych procesech.

4) Tvorba mapy soucasného stavu.

5) Vypocet zakladnich metrik.

6) Tvorba mapy budouciho stavu.

7) Plan implementace.

8) Zavedeni do vyroby.

4.6 Vybér mapovaného predstavitele

Pro vybér mapovani je doporuceno vyuzit jeden typ vyrobku, pro ktery se bude mapa se-

stavovat. Tento fakt je vyhodou, avSak pokud se ve vyrobé nachazi vice podobnych pro-

duktt, je mozné vyuzit tzv. skupinového vybéru nebo tady.

Tabulka 1 Rozdéleni produktti do vyrobkovych skupin (Kucéerak, 2007)

Montazni operace skupina /
1 2 3 4 5 6 7 fada

A X X X X X

B X X X X X X 1.
2 C X X X X X
o)
o D X X X X
> 2.
> E X X X X

F X X X X X

3.
G X X X X X

Kysel (2010, s. 19) vybizi k vybéru vyrobkového predstavitele dle nasledujicich kritérii:

- Ziskovost predstavitele,

- obratkovost predstavitele,

- technologicka naro¢nost vyroby,
- dulezitost zakaznika,

- ro¢niho objemu vyroby,

- adalsi kritéria dle typu vyroby.
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V praxi je vybiran vyrobek pro mapovani hodnotového toku dle pozadavki vyssiho nebo
sttedniho managementu, ktefi znaji budouci poptavku mapovaného ptedstavitele, pozadav-

ky zékaznika a vyrobni strategii podniku.

4.6.1 Metoda ABC

Nejcastéji vyuzivanou metodou pro vybér spravného vyrobku k vyuziti VSM je metoda
hodnoceni ABC, ktera je znama jak z ekonomické teorie ¢i pti feSeni logistickych systémd.
ABC analyza diferencuje definovany seznam polozek a rozdéluje je dle Paretova zakona

20/80. VyloZeni tohoto zakona muize mit vice podob, napiiklad Ze 20 % vyrobkd pfinasi

vvvvvv

hodnotového toku. Tyto polozky jsou pro podnik nejdilezitéjsi jak z pohledu obratkovosti,
ziskovosti, trzniho podilu a dalSich, a také jsou prioritné pod dohledem. (Kucerak, 2007),
(Green, 20113, s. 33)

ABC analyza rozdéluje polozky do 3 skupin (kategorii) dle jejich dtlezitosti:

Skupina A

vvvvvv

20% polozek z celkového poctu, které tvoii 80 % podil na sledovaném parametru (obrat-

kovost, ziskovost).
Skupina B

Stiedné diilezité polozky jsou zahrnuty ve skupiné B a patii ze ptiblizné¢ 30 % polozek

s kumulativnim podilem sledovaného parametru 15 %. V této skupin€é se nachazi méné

vvvvvv

Skupina C

V této skupiné se nachézi zbyvajici podil polozek a to piiblizné 50 %. Jejich kumulativni
podil se pohybuje kolem 5 %, a proto nejsou pro podnik tak dulezité, jako jsou napiiklad
polozky ze skupiny A nebo B.

4.7 Postup pri tvorbé mapy soucasného stavu

Pii mapovani je zapotiebi se drzet stanovenych pravidel tvorby VSM, o kterych se zmifuje

Masin (2003, s. 48):

- VSichni zG€astnéni musi byt pfedem informovani o mapovani a principech VSM.
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- Mapovani nestoji pouze na managementu, ale dilezitym informa¢nim zdrojem jsou
jednotlivi operatofi v procesech.

- Nespoléhat na vytvofené standardy a vSe mapovat v realnych (béznych) podmin-
kach.

- Vyvarujte se pouziti subjektivnich a neformalnich informaci, ty do mapy nepatfi.

- Pokud se proces vétvi na vice casti nejdiive, nakreslete hodnotovy tok a nasledné
do n¢j napojte dle logiky nejvyznamnéjsi komponenty.

- Dokoncete celou mapu VSM, nekompletni stav ma nizkou vypovidajici hodnotu

(schopnost).

[ meseni Planovani
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Obrazek 6 Ptiklad mapy hodnotového toku (Masin, 2003, s. 54)
Podniky pfi mapovani nasleduji scénaie / postupy dle Masina (2003, s. 47-48) nebo Kysla
(2010, s. 20) popsané v nasledujicich krocich:

Vybér vyrobkového predstavitele.

Hrubé¢ skicovani procesu (napt. procesni diagram).

Ptiprava formulaiti pro zapisovani dat.

Vypocet / zaznam o pozadavcich zakaznika (zakladni informace, poptavka).
Ziskavani dat pfimymi naméry na pracovistich / dilné.

Mapovani rozpracované vyroby a velikosti zasob.

N o g > w DN PE

Ptepocet velikosti zasob na denni poZadavek zakaznika.
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8. Vytvoreni ikony zékaznika (pravy roh) a externiho dodavatele (levy roh)
s potfebnymi informacemi v tabulce pod ikonami.

9. Zakresleni procesnich krokl véetné zjisténych dat (cyklovy ¢as — C/T, Cas prestav-
by - C/O a dalsi dle vstupnich metrik).

10. Dokresleni materialovych tokt a ikon pro skladovani s idaji o velikosti zasob ve
dnech.

11. Dokresleni externiho transportu.

12. Doplnéni systému planovani a jeho formy (informacni toky, planovana poptavka,
zmeény).

13. Doplnéni indexu pridané hodnoty (VA index) pod mapu.

14. Vypocet vystupnich metrik (€as pfidavani hodnoty, VA-index, celkovy procesni
Cas a celkova pritbézna doba v dnech) na zaklad¢ informaci o hodnotovém toku za-

znamenaném v mapg.

4.8 Hledani potencialu pro zlepSeni

Pii zhotoveni mapy soucasné¢ho stavu hodnotového toku nasleduje pfilezitost pro jeji
zhodnoceni a revizi. Od pozadavku zékaznika po odevzdani hotového produktu zakazni-
kovi se nabizi prostor pro zefektivnéni dil¢ich procesi neptidavajicich hodnotu a zlepsit
tak hodnotovy tok. K vyuZiti potencialu ke zlepSeni stavu se primyslovi inzenyti zamétuji
na zékladni druhy plyvani. Zvyseni indexu pfidané hodnoty nejvice prospiva Gispora zasob.
Pokud pfi feSeni vyplytvame veSkeré moznosti snizeni zasob ve vyrob¢, je dal§im krokem
snaha o pouziti principu tahu, kdy pfichazi pozadavky z nasledujiciho procesu. Témito

dvéma kroky pfispivame plynulému toku vyroby. (Kysel, 2010, s. 28,29)

4.9 Tvorba mapy budouciho stavu

Kosturiak a Frolik (2006, s. 45) uvad¢ji okruh otazek, na které je potfeba se zaméftit pied

tvorbou mapy budouciho stavu:

- Jaky je takt pro danou skupinu vyrobki?

- Kde vSude lze zavést plynuly tok materialu?

- Kde Ize vyuzit mezisklad fungujici na principu tahu?
- Ktery bod vyrobniho fetézce udava krok?

- Jaka zlepSeni museji byt vykonéana, aby byla splnéna veskera doporuceni?
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Pomoci soucasné mapy je ve snaze tymu identifikovat plytvani a vyuzit principt Stihlé
vyroby, tak abychom nalezli moznost implementovat nékteré z metod $tihlé vyroby a vy-
tvorili optimalni mapu budouciho stavu. Snazime se zavést rychlé vymény, tok jednoho
kusu, kanban, FIFO, TPM, standardizaci a jiné metody dle pozadavku a struktury vyro-
by.(Masin, 2003, s. 55)

Cilem by méla byt mapa spojujici rizné metody $tihlé vyroby, které jednoznacné pisobi
ke zlepSeni vyslednych ukazatelt VSM, jako je index pfidané hodnoty, celkova pribézna
doba vyroby, rozpracovanost a dalsi. (MaSin, 2003, s. 55)
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Obrazek 7 Postup budouciho hodnotového toku (Masin, 2003, s. 56)

410 Akcni plan zmén

Vystupem procesu mapovani toku hodnot je zménovy plan neboli akéni plan. Projektovym
piistupem je vytvofen postup ¢innosti a zmén, které soucasny tok hodnot ptetvoii na jeho
budouci efektivnéjsi podobu. Akéni plan by mél sméfovat ke splnéni takovych ukoli, které
jsou dulezité k dosazeni celkového uspéchu piijatych zmén a mistiim, kde predpokladame
nejvyssi finanéni ptinos. Diky akénimu planu dosahujeme svych pevné stanovenych cilii

a mél by obsahovat tyto néasledujici ndlezitosti:

- Seznam ukold,

- méfitelné cile,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

- kontrolni terminy (pevné stanovené dny),
- konecny termin,

- azodpoveédné osoby (fesitelé, kontrolory). (Kucerak, 2007)

Kucerak (2007) doporucuje zacit se samotnou realizaci zmén na nejuz$im misté vyroby.
Zefektivnénim tohoto bodu jsou nasledné odhaleny problémy a plytvani v dalSich ¢astech
vyrobniho procesu. Vzdy neni mozné provést veskeré zmény v ramci jediného projektu,
proto se stava, ze je projekt rozdélen na mensi useky, tak aby probéhly veskeré zmény

V pozadované kvalit¢.

Pouziti VSM je neustalym procesem, ktery se opakuje. Jakmile je realizovana budouci
mapa toku hodnot, stdva se mapou soucasnou, a turbulentni zmény ve vyrobé nutné vyvo-

lavaji aktualizaci tohoto stavu. (Kucerdk, 2007)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

V roce 1992 byla zapsana Kovarna VIVA a. s. na Krajském ufadu v Brné jako akciova
spolecnost. Do této doby byla spole¢nost vedena pod ndzvem Kovarna VIVA Zlin. V teh-
dejsim roce ¢itala spolecnost 36 usilovné pracujicich zaméstnancti s tfemi vyrobnimi lin-
kami. Do roku 2000 byl rozvijen kovarensky program spolecnosti, diky kterému se rozsifi-
la distribuce vykovkl do zahrani¢i. V soucasné dobé zameéstnava spolecnosti Kovarna

VIVA a.s. okolo 390 pracovniki a pokracuje v dynamickém rozvoji. (interni materialy)

5.1 Zakladni udaje

VIiVA

KOVARNA

Obrazek 8 Logo (interni materialy)

Nazev spolecnosti: Kovarna VIVA a.s.
Sidlo: Vavreckova 5333
760 01 Zlin
Datum zaloZeni: 27. fijna 1992
Pravni forma: akciova spole¢nost
ICO: 469 78 496
Zakladni kapital: 5000 000,- K¢
Akcie: 10 ks ve jmenovité hodnot¢ 500 000,- K¢
Predmét podnikani: Kovafistvi, podkovarstvi.
Obrabé&cstvi.

vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 ziv-

nostenského zakona.

(Vypis z obchodniho rejstiiku k 16. 3. 2016, 2016)
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5.2  Poslani a vize spolec¢nosti

Poslani spolec¢nosti: ,,Pracovat tak, abychom si zaslouzili dobrou budoucnost.*

Vize spole¢nosti: ,Kovarna VIVA — respektovany partner pro vyjimecna feseni.*
. LAKAZNIK
ZAMESTNANEC

. ZODPOVEDNOST

ZLEPSOVANI

Obrazek 9 Logo: Hodnoty 4Z (interni materialy)

Hodnoty 4Z:

1. Zakaznik — Partner zké spoluprace s cilem vysoké spokojenosti obou stran, ktery
pfindsi prosttedky a znalosti a dlouhodobé¢ rozviji spolecnost.

2. Zaméstnanec — Prospéchem spole¢nosti je spravné motivovany, vykonny a Spoko-
jeny zaméstnanec, ktery své praci rozumi a je spravedlivé ohodnocen.

3. Zodpovédnost — Vyssi princip pro pfijeti zdvazku a moznost spolehnout se na dru-
hého.

4. ZlepSovani — Neustaly pfistup k cilenému odstraniovani plytvani, zvySovani kvality,

rychlosti a snizovani nakladi. (interni materialy)

5.3 Historie

Spole¢nost Kovarna VIVA a.s. stavi na historii kovarenstvi, kterd se datuje od roku 1932,

kdy soucasti spole¢nosti Bat'a byla i kovarna. Vybrané dulezité roky spole¢nosti:
1993 — spoluprace s prvnim zahrani¢énim zakaznikem.
2000 — spolecnost zaméstnava vice nez 100 zaméstnanci.

2003 — ziskani certifikatt CSN-EN 1SO 9001 a CSN-EN 1SO 14001.

2010 — investice do pofizeni tvafeci linky 2500 tun, rast produkce 50% oproti predeslému

roku.
2011 — 20. vyroci zalozeni spole¢nosti Kovarna VIVA a.s.

2014 — spole¢nost piesahla hodnotu 1 miliardy trzeb za zminény rok.
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Graf 1 Vyvoj produkce 2002 — 2015 v tunach (interni materialy)

Spolec¢nost reaguje na soucasny trend Industry 4.0 a postupné zavadi ¢aste¢nou automati-
zaci svych vyrobnich linek. V letech 2014 a 2015 dokoncila spole¢nost rozsadhlou investici
do modernizace a automatizace vyroby na novych kovacich linkach. Byla realizovana plné
automatizovand kovaci linka a poloautomatizovana linka s tvareci silou 4 000 tun. (interni

materialy)

5.4 Vyrobni program

Spole¢nost Kovarna VIVA a.s. nabizi Siroké spektrum zépustkovych vykovki z legova-
nych, mikrolegovanych, uhlikovych a konstrukénich oceli v rozmezi hmotnosti od 0,1 kg

do 25 kg. Zékazniklim je nabizen komplexni servis vcetné simulaci a vyvoje procesu.

Pti vyrobé vykovku je dban zietel na vysokou piesnost, slozitou geometrii a kvalitni mate-
rial. Spole¢nost je drzitelem certifikatu CSN-EN 1SO 9001, ekologického certifikatu CSN-
EN ISO 14001 a certifikatu TS 16949, ktery doklada splnéni pozadavkl automotive.

Vyuziti vykovka je pfedevSim v automobilech, hydraulickych zatizenich, zemédélstvi,

ale také ve zdravotnictvi. (interni materialy)
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End Yoke Endoprotéza Vyvkove’k zvedaciho
zarizeni

Hnana priruba
pirevodovky %

Obrazek 10 Ptiklady vyrobki (interni materidly)

5.5 Vyrobni etapy

Vyroba vykovkill zavisi na poZadavcich zdkaznika. Na zakladé findlniho vyuZiti produktu
je tvofen proces vyroby a sled operaci. V nésledujicich podkapitolach budou shrnuty dule-

zité vyrobni etapy (procesy).

5.5.1 Déleni materialu

Déleni materialu je rozdéleno na déleni odpadové a bezodpadové. Ve spolecnosti je vyuZi-
vano tfi hlavnich zptsobti déleni materidlu a to jsou: stfihani, déleni na kotoucové pile
a déleni na pasové pile. Kazda z téchto variant déleni ma své plusy a minusy jak v podobé

rychlosti déleni, tak i ve zméné& vlastnosti déleného materialu

Stithani

Nejproduktivnéj$i metodou dé€leni je metoda postupného stiihani (oddélovani) pomoci pro-
tilehlych bfitt nozd. Noze nejdiive narusi povrchova vldkna a pti zatlaCeni noze do potieb-
né hloubky dochdzi k smykovému napéti, které porusi soudrznost kovu. Stfizna plocha

délence je nasledné obla nasledkem namahani materidlu pfi stfihu.

Rezani

Odpadovy zptsob déleni materidlu, ktery je méné produktivni, ma podstatnou vyhodu
v kvalité a presnosti déleni. Rezani zvy$uje naklady na nakup reZijniho materialu a také
zvySuje vysi odpadu a nakladl na jeho recyklaci.

5.5.2 Etapa kovani

Pti zapustkovém kovani prochazi zahtaty material v piiblizné teploté¢ 1200 °C (uvnitt de-

lence) z induktoru. Pfi nespravné teploté musi byt z procesu kovani vynat. Z tohoto divodu
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veskeré kovaci linky maji implementovany skluzy pro nedohtaty ¢i prehfaty material. Prv-
nim krokem tvéfeni polotovaru je takzvany péch nebo buchar, ktery ve vétsiné ptipadii
nedava polotovaru specificky tvar, avSak jej prizptisobuje nasledujicim kroktm. Dal§imi
udery pfi kovani jsou piedkovani a kovani, kdy polotovar ziskava ¢astecné poptipad¢ fi-
nalni tvary vykovku. Finadlnim krokem ukonceni kovani je ostfih s moznosti souc¢asného

dérovani za tepla. Dale mizete vidét piiklad postupného tvarovani vykovku.

|t voF

Obrazek 11 Piiklad tvarovani oceli (Miroslav, 2014)

5.5.3 Tepelné zpracovani
Pro zlepseni chemickych a technickych vlastnosti vykovku je vyuzivano tepelného zpraco-
vani, které zuslecht'uje ocel a mize tak zabranit pfipadnym vnitinim pnutim. Mezi nejc¢as-

t&j1 vyuzivana zafizeni pro tepelné zpracovani jsou komorové a pribézné pece.

5.5.4 Dokoncovaci operace

Mezi dokonCovaci operace fadime tryskani vykovku, jejich kalibraci, taktéZ barveni (gal-

vanizace, pozinkovani) a v neposledni fad¢ také naptiklad vizuélni kontrolu.

Z hlediska dokoncovacich operaci je ve spole¢nosti Kovarna VIVA a.s vyuZivano mnoha

zpusobu, avsak v ramci zaméteni diplomové prace nejsou tak dilezité.

5.6 Vychodiska pro analyzu

Zaméteni mé diplomové prace je ucelné zaméteno na vyrobni proces zapustek, které jsou
vyuzivany jako jedno z natfadi do kovacich list. Jedna se o tizce vybranou skupinu vyrob-
ki, kterd je dominantni svym procesnim tokem. Neustaly proces zmén vyrobkovych fad
a celkovy rozvoj Kovarny VIVA a.s. zplsobil pomé&mé riznorodé materidlové toky
V nastrojarne.

Pro zjisténi pottebnych tidaji bylo vyuzito téchto prostredki:
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1. Informacni systém — zdrojem dat z minulosti a predikci budouci poptavky zbozi
byl vyuzit informacni a planovaci systém ABAS, ktery poskytl podklady pro vybér
mapované skupiny vyrobkii.

2. Firemni dokumentace — vV rdmci planovani a monitorovani vybrané skupiny pro-
dukt bylo pfi analyze vyuzito vyrobnich ptikazli, které popisuji proces vyroby.
Déle byla pouzita technicka literatura k danym

3. Primé pozorovani — dilezitym prvek pii tvorbé mapy soucasného stavu jsou real-
né udaje ptfimo z dan¢ho procesu vyroby, proto autor vyuzil piimého pozorovani
a méfeni v provozu. Timto krokem je pozorovatel obohacen o mnohé informace,
které jsou bézné skryty.

4. Fotodokumentace — pro zachyceni stavu pied a po zavedeni zmén byly kontinual-
né zachycovany fotografie.

5. Videozaznam — pro detailnéj$i studium pracovnich krokd pii vyméné nastroji
a navrzeni standardnich vymén byly potizeny video zabéry.

6. Rozhovory — pro ziskani informaci bylo vyuzito nestandardizovanych rozhovori
za cilem pochopeni procesu vyroby. Dotazovanymi byli jak operatofi na pracovis-
tich, tak vedouci pracovnici v¢etné technologti.

7. Schiizky — vramci analyzy, mapovani a feSeni zmén probihaly kazdé 2 tydny
schiizky. Ugelem byl aktivni p¥istup zapojenych Gdastnikil a zlepSeni komunikace
V tymu.

8. Technické pomicky — pro pofizeni naméri a uchovani dat bylo vyuZito zdznamo-
vych zatizeni, stopek a pocitace.

9. Teoretické znalosti — autor vyuziva pii zpracovani znalosti primyslového inzenyr-

stvi nabyté po dobu studia a vykonu 2leté praxe ve spolecnosti Kovarna VIVA a.s.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU NASTROJARNY

6.1 Organizace prace

V nastrojarné je z ¢asti vyuzito jednosménného provozu (pouze ranni smeny) a z Casti
dvousménného provozu na ranni a odpoledni sménu. Délka pracovni smény je 7 hodin
a 45 minut v¢etné 30 minutové piestavky na ob&éd. Ranni sména probiha od 5:45 do 14:00
a odpoledni sména je od 13:45 do 22:00. Pracovnici maji povinnost piijit do spole¢nosti
10 minut pied zacatkem pracovni doby a odejit 10 minut po pracovni dobé. Pokud operator
pracuje vV jednosmérném provozu jeho sména ma 8 hodin od 5:45 do 14:15. Ve vyjime¢-
nych ptipadech se v nastrojarné vyuziva dvousmérny provoz s délkou trvani pracovni sme-

ny 11,5 hodin nebo tfisménny provoz 7,5 hodin.

Rizeni vyroby probihd z pozice mistra a vedouciho mistra. Mistr ma na starost planovani
vyroby primarné pro pracovisté soustruzeni a vystavuje vyrobni piikazy zahajujici proces
vyroby naradi. Vedouci mistr ma na starosti planovani vyroby pro CNC centra a dalsi pfi-

druzené operace.

Pracovnici nastrojarny maji definovanou napln prace a pracuji samostatné¢ dle denniho vy-
robniho planu od mistra nebo vedouciho mistra. V ramci mapovani bylo prubézné oslove-
no 16 pracovnikll na rliznych pozicich, ktefi jsou spjati s vyrobou vybrané mapované sku-

piny vyrobk.

Tabulka 2 Sménnost a pracovni doba nastrojarny (vlastni zpracovani)

Ranni Odpoledni Nocni
Pfichod na| Odchod z | Pfichod na| Odchod z | Pfichod na| Odchod z
pracovisté | pracovisté | pracovisté | pracovisté | pracovisté | pracovisté
Jednosménny provoz
5:45 14:15
(8 hod)
D .
vousmenny provoz 1 - s.4s 14:00 13:45 22:00
(7 hod 45 min)
Duousménny provoz 5:45 17:45 17:45 5:45
(11 hod 30 min) ' ' ' '
Tfisménny provoz
. 5:45 13:45 13:45 21:45 21:45 5:45
(7 hod 30 min)
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6.2 Informacni systém a planovani

Spole¢nost Kovarna VIVA a.s. plo$né vyuziva informaéni systém ABAS, ktery propojuje
jednotlivé useky predvyroby a vyroby. Tento informacni systém zpracovava technologické
postupy ze systému Teamcenter, ktery slouzi technologiim jako databazovy prostifednik pfti

vyvoji zminénych technologickych procesti a archivaci technologické dokumentace (vy-
kresy, predchézejici verze vyrobkt a jiné).

Pfesun informaci k pracovniktim, dle vyrobnich plant, pozadavki, technickych vykresa
a dalsi dokumentace, je v tisténé¢ formé& predavan mistrem. Pracovnici nemaji pftistup

Kk informaénimu systému ani k databazovému systému.

6.3 Vybér vhodného predstavitele pro analyzu

Pro spravny vybér mapovaného vyrobkového piestavitele bylo vyuzito ABC analyzy.
Nezavisle na ABC analyze vybéru mapované skupiny vyrobkt byla doporuc¢ena mistrem
a technologem stejna vyrobkova skupina.

Vybrana skupina vyrobka kopiruje stejny technologicky postup vyroby s lehkymi odchyl-

kami v délce trvani operaci a to piedevsim z diivodu riznorodého tvarovani a délky pro-

gramu pii obrabéni.

Obrazek 12 Ilustra¢ni model mapovaného vyrobku (vlastni zpracovani)
ABC analyza pro vybér skupiny mapovanych vyrobkt je pfiloZzena v ptiloze P 1. Tato pfti-
loha taktéZ obsahuje tabulku s poctem operaci na vyrobnich pifikazech v ramci celé databa-
ze vyrabénych naradi. V radmci mapované skupiny kategorie A bylo vybrano 52 zastupct

s identickym ¢i podobnym vyrobnim postupem.
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6.4 Toky materialu nastrojarnou

Mapovani toku materidlu néastrojarnou komplikovalo nesystematické fizeni pohybu materi-
alu. Tok materialu je komplikovan, proto byla v ramci spoluprace s Gtvarem kvality vytvo-
fena mapa raznych technologickych transportli materiali néstrojarnou. Ukazka mapy

je pfilozena v ptiloze P7.

V ramci mapovani materialu bylo vypozorovano 8 rliznych tokt, které jsou barevné zna-
zornény V piiloze P7. Velké ikony znaci uloZzeni materidlu a mensi ikony znaci ulozeni na

pracovisti, které materidl opracovava.

V soucasné dobé se v toku materidlu nastrojarnou pouze barevné odliSuje faze projektu,
ve kterém je material zpracovavan. To znamend, ze pokud jde o novy projekt, vyrobni pii-
kaz se nachézi v zelené sloZce, pokud jde o opakovanou vyrobu nového néfadi, jedna se o
zlutou slozku a modré slozka znaci naradi, které se pouze opravuje (sniZzeni, navafovani).
V piipad¢ analyzované skupiny vyrobku se jedna o zlutou slozku taktéz znazornénou zlu-

tou barvou v piiloze P 7.

6.4.1 Procesni analyza

Prvotnim krokem procesni analyzy byla analyza technologického postupu spolu s analyzou
layoutu nastrojarny. V ramci procesni analyzy byly zméteny doby trvani operaci, kontroly,
¢ekani a délky transportli materialu, polotovaru a findlniho vyrobku. Pocate¢nim bodem
analyzy je vyskladnéni materidlu pro prvni operaci déleni a posledni ¢innosti v rdmci pro-
cesni analyzy bude piedani hotového vyrobku. Obrazek nize odkryva postup technologic-

kych procesi / krokil v rdmci vyrobni listiny.

hx o S Kontrola Tepelné
¥

Obrazek 13 ZjednoduSeny procesni tok (vlastni zpracovani)

Na zakladé procesni analyzy muzeme vidét vysokou cetnost transportu a manipulace
Vv poctu 23. V ramci transportu urazi vyrobek 112 metrti, nicméné dal$i manipulace zabere
41 minut pii jeho vyrobé. Jako kriticky se jevi délka skladovani materidlu, v celkové délce
trvani pres 17 tisic minut, coZ se rovna necelym 12 dntim skladovani. Tento fakt prodluzu-

je prabéznou dobu vyroby na 30 134 minut.
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Tabulka 3 Procesni analyza ¢ast 1. (vlastni zpracovani)

g | E E E—% E Mo#nost zlepseni
5 e £ E =2 = - 2
& £ & E § 25 E
1 |Skladovéni materidh [ () | . J 8630
2 |Vyskladnéni materiah .‘-._ R 15 | D
3 [Manipulace O ) ARV 4 D
4 |Déteni materiahn “:_:'> 0| v 2375 | D
5 |Manipulace @) ;@ Vi 15 D
6 |Skladovani Q = D\" 2111 madeni
7 |Transport @) ‘@/ \V, 15 M | vywsiti vozik
8 |Skladovani QO = Ij‘ 3795 8 madeni
9 |Manipulace O — AV 3 Oo
10 |Obrabéni .(@ L] |V 4486 | Oo
11 |Manipulace @) }@ AV 2 Oo
12 |Skladovani Q) = ﬂ;’ 225
13 |Transport O W/ 9 M| vyutiti vozild
14 |Skladovani O |l= > 4 16878 madeni
15 |Manipulace O ’ﬂ'ﬂl / 2 Ov
16 |Vrtani .((:.> L] |V 30 | Ov
17 |Manipulace O )Q \/ 15 Ov
18 |Skiadovani QO |= U‘:w 630.3 zmadeni
19 |Transport O -'@ V 15 M| vyt voriks
20 |Skladovani O |= Ij:’ 11255 zmadeni
21 |Manipulace @) ’fﬂ AV 2 L
22 |Ledténi .<:f:.> L] |V 189 | L
23 |Manipulace O — \V; 2 L
24 [Skladovani Q @%W 1237
N T o1 1 N N T
26 |Kontrola 3D Q|= » \ 9.7 | X |samokontrola CNC
27 |Manipulace O -{@ Vi 4 K
28 [Skladovani Q= Dw 919,1
29 |Transport O ’d V| 25 M | vyusiti vz
) i C QIR
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Tabulka 4 Procesni analyza ¢ast 2. (vlastni zpracovani)

31 |Transport O J\Q \/ 25 M | vyusit voziki
32 |Skladovéni O = D:}' 22585

33 |Manipulace O ’,ﬁ AV 3 Oo

34 |Obrabeni “:_'r:/ LV 4327 | Oo

35  |[Manipulace O )\g AV 2 Oo

36 |Skladovani QO |= D:)v 269 anaceni
37 |Transport @) -4@ \Vi 11 M | vyusit vozika
38 |Skladovani O = >y 10782

39 |Manipulace O ’{ AV 2 L

40 |Letteni .<::v AR 923 | L

41 |Manipulace O Q'Q Vi 2 L | vyusitivoriki
42 |Skladovéni O = D:’ 826

43 |Manipulace O -(G W/ 3 K | vywiti voziki
44 |Koolsola parametrs Q = ) AV 78 | K

45 |Manipulace O -(@ Vi 4 K | vyusiti voziki
46 |Skladovéni Q |= @:\V 145

47  |Transport O -*'ﬁ \/ 12 M

Legenda:

D — pracovnik déleni, Oo — operator obrabéni, Ov — operator vrtani, M - manipula¢ni pra-

covnik, L — pracovnik lesténi, K — kontrolor.

*Externi tepelné zpracovani v dobé trvani 5,5 dne (7920 minut).

6.5 Analyza pracovist

Mapovana skupina vyrobkll prochazi 6 pracovisti nastrojarny. Kapacitné neni mozné ana-
lyzovat veskera pracovisté detailn€, a proto byly vybrany pouze pracovisté z nasledujici
tabulky. Spolecnymi vlastnostmi vybranych pracovist’ je vysoka kapacitni vytiZzenost a off-

line odvadéni vykonané prace do informaéniho systému.
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Tabulka 5 Vybér pracovist’ (vlastni zpracovani)

- . Pocet
oo Sménnost (ranni a P .

Pracovisté ’ pracovnikt BlizSi analyza

odpoledni) .

/sména

Déleni 1 1 NE
Obrabéni MTML 2 1 ANO
Vrtani 1 1 NE
Lesténi 1 3 ANO
Kontrola 2 2 *NE
Obrabéni MCFV 2 1 ANO

Blizsi analyza pracovisté kontroly prob&hla v ramci jiného projektu, ze kterého byly in-
formace ptevzaty, avSak pro jejich kontrolu byly bliZze analyzovany vykony pracovnik

kontroly.

6.5.1 Pracovisté déleni

Jak z nazvu vyplyva, na pracovisti je délen vstupni nastrojovy material do pozadovaného
rozmé&ru. Pracovnik vyskladiiuje materil ze skladu, déli pomoci pasové pily a oznac¢i nad¢-

leny polotovar pfislusSnym popisem.
Provadéné operace:

- Pfemistovani oceli za pomoci jetabu.

- Upevnéni oceli na pasovou pilu.

- Nastaveni parametrti na pasové pile.

- Oznaceni nadélen¢ho materialu.

- Navréceni zbylého materialu do skladu.

- Vyjmuti a uloZeni nadélen¢ho materialu na paletu.

- Vyména pilky dle opotiebeni.

Casy jednotlivych operaci se odlisuji dle priméru a typu materialu. Doba fezani materialu
zalezi také na opotiebeni pilky, jelikoz fezaci stroj pracuje automaticky a sdm pfizptisobuje
rychlost danym podminkam. Primérna doba sefizeni (vyména materialu) se pohybuje ko-
lem hodnoty 5 minut. Na pracovisti se dale nachéazi jeSt¢ délici pila na vykovky, kterd
avSak neni vyuzivana pro potfeby nastrojarny, ale vypliuje pracovnikovi prekryty cas fe-
zani materidlu. Na pracovisti pracuje pouze jeden pracovnik na ranni smén¢ a tohle praco-

viste je hodnoceno jako jedno z nejlepSich pracovist’ v hodnoceni 5S.
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6.5.2 Pracovisté obrabéni MTML a MCFV

V tomto ptipad¢ se jedna o témét identickd pracovisté pouze s rozdilem ve strojnim vyba-
veni. Na pracovisti obrabéni MTML se nachdzi dvé obrabéci centra od spolecnosti Trimill,
jetab, skiin s drzaky a palety pro ulozeni rozpracované vyroby. Na pracovisti MCFV se
nachdzi obrabéci centrum MCFV a HERMLE s tim rozdilem, ze zde neni vlastni jefab

a je nutné pouzivat jefab sdileny s celou néstrojarnou.
Na pracovistich dochazi k ¢asté manipulaci s t€¢Zkym materialem.
Provadéné operace:

- Cteni vyrobni dokumentace.

- Ulozeni a upevnéni materialu do stroje.
- Nastaveni programu obrabéni.

- Prabézna kontrola parametrt.

- Vyména drzaku a platkd.

- Uklid pilin z obrabéni.

- Rucni zbrousSeni hran.

- Vyjmuti a uloZzeni materialu na paletu.

Na pracovistich se pracuje na 2 smény, pti kterych se stfidaji 2 zkuSeni pracovnici. Pri-
mérna doba sefizeni stroje je 20 minut.
V piipadé strojii od Trimill jsou stroje vybaveny zasobniky drzakd, a proto lze vyuzit ne-

pretrzitého provozu pies vikendy.

6.5.3 Pracovisté vrtani

Na tomto pracovisti jsou do materialu vrtany bo¢ni otvory pro jednodussi manipulaci pii
vkladani nafadi do kovaciho lisu. Na pracovisti se nachazi jeden pracovnik, ktery ma na

starosti 3 stroje.
Provadéné operace:

- Manipulace s materialem.
- Upevnéni materialu.

- Manualni vrtani otvora.

Tohle pracovisté¢ nebylo shledano dilezitym pro detailn€jsi zkoumani, a to predev§im

z divodu jednoduchych a kratkych operaci.
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6.5.4 Pracovisté lesténi

Na pracovisti lesténi se nachéazi 3 pracovnici, ktefi manualné lesti naradi. V ptipadé tohoto
pracovisté je v soucasné dob¢ vyuzivana technicka kooperace, jelikoz z kapacitnich davo-

da nelze opracovat veskery material proudici pfes pracovisté lesténi.
Provadéné operace:

- Manipulace s naradim.
- Manualni leSténi nafadi.
- Manualni znaceni naradi.

- Brouseni naradi tzv. na plocho.

Provedenymi naméry byla zjisténa priméra doba znaceni nafadi v intervalu od 3
do 5 minut (norma 5 minut). Pro praci lesténi je nutna dlouhodoba zkuSenost a soustiedéni.

Lesténi je dllezitym krokem pro spravné teceni materialu pfi kovani.

6.5.5 Pracovisté kontrola

Ukolem pracovisté kontroly a métfeni vybranych parametrii pred nasledujicimi operacemi.
Pracovisté funguje na dvé smény v celkovém poctu 4 pracovnikii, ktefi manuélné¢, nebo 3D

skenerem méfi a kontroluji naradi.
Provadéné operace:

- Manipulace s naradim.

- Mg¢feni parametri naradi.

- Vypliovani kontrolnich listd.

- 3D méfeni.

- Odvadéni.
S rostoucimi pozadavky automobilovych zakaznikii vzrostly taktéz pozadavky na pracov-
niky kontroly kvality. Na pracovisti kontroly doslo v poslednich letech ke zméndm pouzi-
vanych méficich néstroji a v soucasné dob¢ jsou vyuzivany 3D méfici zafizeni, a to porta-

lovy 3D Zeiss a 3D skener upevnény na ramenu.

Odd¢leni kvality provedlo vlastni analyzu vytiZzenosti a naro¢nosti mefeni nafadi byl odha-
len potencidl ve sniZzeni doby odvadéni kontroly o 30 hodin mésicné. Dodatecnd analyza
poukazala také na moznost prevést kontrolu 3D na pracovisté obrabéni, ktera jsou vybave-

ny sondou pro méfeni a celkové uspotit az 2 000 hodin za rok.
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6.5.6 PracoviSté pripravy a manipulace

Prostor pracovisté piipravy a manipulace neni nijak vymezen, pouze pracovnik, ktery ma
na starosti pfepravu a manipulaci s naradim, pfipravuje, vyskladituje a oznacuje naradi

ulozené ve skladu. V tomto prostoru si vychystava a naskladiiuje potiebné naradi.

Tento prostor nijak nepfidava hodnotu vyrobku a je pouzivan ke skladovani materidlu roz-

pracované a nedokonéené vyroby.

6.6 Analyza ¢innosti pracovniki

Analyza pracovnikl piekladd pouze vybrané a kapacitné vytizend pracovisté a to prede-

v§im z diivodu ¢asové naro¢nosti snimkovani ¢innosti pracovniki.

6.6.1 Analyza pracovnikii obrabéni

Na kazdém pracovisti obrabéni se nachéazi jeden pracovnik a dva stroje, které pracovnik
béhem své osmihodinové sluzby obsluhuje. Jelikoz se na pracovistich MTML, MCFV
a Hermle vyskytuji identické ¢innosti pouze s rozdilnymi programy obrabéni, jsou vysled-

ky analyzy uskupeny v souhrnné tabulce v piiloze P 2, ze které vyplyvaji nasledujici body.

V ramci pracovni ndplné pracovnikl se nachazi narocnd manipulace s t€zkymi néaradimi,
které prumérné zabiraji 30 minut, dale vyména drzaku a platkl pro obrabéni v dobé trvani
50 minut (11 %). Uprava a preprogramovani softwaru obrabéni a pribézna kontrola s tim
spojend zabira 10 % cCasu, coz déla 46 minut. Kontrola parametrii obrabéného naradi zabira

20 minut (10 %).

Priimérnéd doba ¢ekani na ukonceni programu obrabéni je 3,5 hodiny, v této dobé se pra-
covnici snaZi pribéZné vykonavat ¢innosti jako je prub&zny uklid a ptiprava vyroby dalSi-
ho kusu. Z velké miry tento ¢as ovliviiuji doby trvani programi jednotlivych obrabénych
nafadi ¢i materialu. Pokud se ve vyrobnim programu na jednom pracovisti setkaji dva vy-
robky se stejnou dobou trvani a pracuje se na nich zaroven na protilehlych strojich, je ¢as-
tym disledkem vysoka doba ¢ekani. Vysledkem je maximalni vyuziti stroji s nizkym vyu-

Zitim pracovnikd.
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6.6.2 Analyza pracovniki leSténi

Snimek pracovniho dne byl vytvofen dne 11. 2. 2015 na ranni sméné a vychazi z ¢asti dat
prilozenych v piiloze P Ill. V ramci analyzy Cinnosti pracovnika byla vynata obédova pie-

stavka.

Pracovnik lesténi pracovat po dobu pozorovani na lesténi zapustek 46 % a na ploSném
brouseni 35 %. Jiz z téchto dvou udaji je patrné, ze napliiuje svou pracovni napln a to cel-
kem dé€la 6 hodin a 36 minut. 20 minut zabird znaceni zapustek bruskou poptipad¢ razni-
cemi. Dil¢imi ¢innostmi neptidavajici hodnotu jsou: manipulace, otaceni zapustek a uklid

pracovisté v celkovém souctu 25 minut.

29 1% W Le$téni 46%
10

B Brouseni 35%
Kontrola 1%

B Razeni, ryti pisma 4%

B Manipulace 3%

m Dokumentace 1%

M Otaceni 2%

B Nas. brusného papiru 1%

M Porada, rozhovor 1%
Hygiena 3%

m Uklid 3%

Graf 2 Snimek pracovniho dne pracovnika lesténi (vlastni zpracovani)

Jak Ize vidét niZe pracovnik ve zna¢né mife (83 %) pfidava hodnotu vyrobku a to v pra-

covni dobé déla vice nez 6 hodin. Graf zndzornuje primérné hodnoty z péti sledovani.

M Cinnosti pridavajici hodnotu

B Cinnosti nepridavajici
hodnotu

Graf 3 Pomér ¢innosti ptidavajici a nepiidavajici hodnotu (vlastni zpracovani)
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6.6.3 Analyza manipula¢niho pracovnika

Népli ¢innosti manipulacniho pracovnika je pfimo koordinovéna vedoucim mistrem na-
strojarny. Ten mu vystavuje vyrobni ptikazy, které ptikladd k ulozenym materidltim,
se kterymi dale manipuluje a premist'uje k danym pracovistim. K pfevozu materialu vyuzi-
va paletovy vozik, na ktery postupné naklada a vyklada prevazeny material.
Soucasna situace vychystavani materidlu tykajici je toku materialu nastrojarnou:
1. Vychystani z regalu na paletu — M

. Odvezeni palety na pracovisté - M

. Pfemisténi naradi na paletu u pracovisté (tam kde je misto)

. Odebrani naradi z palety do stroje — prace operatora

. Pfemisténi hotového naradi na paletu — prace operatora

. Premisténi hotového a vychystaného néfadi z palety na paletovy vozik - M
. Odvezeni na dalsi operaci - M

2
3
4
5
6. Cteni dokumentace popf. vychystani od mistra - M
7
8
9. Pfemisténi z palety na paletu — M

M

— prace manipulanta

6.7 Analyza plytvani

Podstatné vysledky zjisténé na zakladé analyzy prace operatori a analyzy pracovist.
Nadmérna manipulace a pohyby

Casta a naro¢na manipulace s natadim, pfi které je ve vétsing piipadi nutné vyuzit jetab
s magnetickym upnutim. VesSkery materiadl skladovan na paletdch rozmisténych v okoli

strojti, dochézi k ptendSeni a odkladani materialu na volnych mistech.
Odvadéni prace

V nastrojarné neni vyuzito odvadécich termindli a pracovnici odvadi préaci na konci kazdé
smény, z tohoto diivodu neni mozné online sledovani procesu vyroby nafadi a neni umoz-

néno porovnani norem a realnych vykonua pracovnikd.
Ergonomie pracovist’

Dochazi k neergonomickym polohdm z diivodu skladovani materialu na paletach ve vysce
15 cm, pro usporu ¢asu pracovnici zvedaji nadmérnou zatéz ru¢né, tak aby predesli dlouhé

manipulaci a ¢ekani na jefab.
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Hledani a ovérovani

Na prvni pohled neni zaveden systém skladovani materidlu v okoli pracovist. Nelze se
vyznat v ulozeni rozpracované vyroby, hotovych naradi a natradich cekajici na opracovani.
V nékterych ptipadech je nutné oteviit vyrobni dokumentaci k identifikaci materialu nebo

pracovisté, ke kterému material patii.

Nevyuzity ¢as ¢ekani

V ramci snimku pracovniho dne byl odhalen nevyuzity Cas ¢ekani na dokonceni stroje.
Pracovnici tak v krajnich mezich stravi az 4 hodiny pferusované prubéznou kontrolou,
vyménou platka a drzakd i doplnénym programu obrabéni. Toto zjisténi piinasi prostor pro

rozsifeni pracovnich tikontl v ramci pracovni ndplné operatora obrabéni.

6.8 Analyza zlepSovacich navrhi

Kazda spolecnost si zlepSovaci systém vyklada vlastnim zplsobem a transformuje na
vlastni a konkrétni potieby. Spole¢nost od spole¢nosti ma rizné procesy napti¢ svou pro-
dukci, a at’ uz jde o montaz, sluzbu nebo v naSem piipadé tézkou vyrobu, musi byt systém

zlepSovani implementovan vhodnym zpiisobem, aby byl pozitivné piijat.

zlepsSeni

Obrazek 14 Logo zlepSo-

vani (interni materialy)
Vedeni spole¢nosti se rozhodlo upravit systém zlepSovani k jednodussi verzi, tak aby se
pracovnici samovolné zapojili. Systém zlepSovani byl pojmenovan jako Projekt Kapfici.
Sprava tohoto projektu spada na tzv. porybné, tedy koordinatory, kteti byli vybrani
z raznych oddéleni spole¢nosti (vedouci obrobny, vedouci kvality a dalsi). Do soucasné

doby bylo podéano ptes 500 zlepSovacich navrhi.

Aktuélné jsou ve spolecnosti Kovarna VIVA a.s. dvé moZznosti, jak si kaptika podat, a to
papirovou cestou nebo elektronicky. O pomoc s vyplnénym navrhem lze pozédat nadtize-

ného nebo jednoho ze tii koordinatorti zlepSovaciho systému. Vesketi podani kapfici se
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nakonec setkaji na firemnim intranetu, ktery je pfistupny vSem zaméstnanctim, ktefi maji

ve firm¢ piistup k pocitaci.

ZAZNAM MYSLENKY

Obrazek 15 Priklady moznosti podani zlepSovaciho nédvrhu

(interni materialy)
Po zaevidovani kapiika projektovy tym zajisti potfebné vyjadieni od jednotlivych utvard,
respektive odpovédnych spolupracovniki. Kaptici se vyhodnocuji z pohledu nékladii
na realizaci a jejich pfinost. Kazdy tyden probiha schiizka tymu kapiiki, ktery fesi jednot-
livé noveé podané navrhy a tyto vyhodnocuje, ptipadné piedava k realizaci. Tym ftesi také
problémy, které vznikaji pfi realizaci zlepSeni. Autofi kaptikl jsou odménéni 150 K¢ za
podani, pokud jejich napad splni pravidla projektu. Po realizaci kaptika a urcité dob¢ jeho
fungovani, zpravidla jednoho roku, jsou autofi odmeénéni také za piinos jejich zlepSeni.
Tato odména je zavisla na celkovém piinosu zlepSeni a autorové aktivité pii realizaci
navrhu. VySe odmény je stanovena podle pfedem definovanych pravidel, které najdete na

nasténkach ve vyrobe.

V ramci néstrojarny bylo podano za 4 roky plsobnosti 40 navrhi, coz Ize hodnotit jako
nepfili§ vysoky pocet. Lze usoudit, Ze pracovnici nejsou naklonéni k t€émto zlepSujicim

navrhiim, jako je tomu v jinych tsecich vyroby.

Mezi vybrané zlepSeni Vv nastrojarné patii nejcastéji navrhy z oblasti 5S, prikladem miize

byt zlepSeni skladovaciho systému zapustek a zlepSeni ptivodu energii ke strojim.
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6.9 SWOT analyza pracovisté

Analyza vnitiniho a vnéjsiho prostfedi byla vytvoiena i ohodnocena ve spolupraci projek-
tového tymu. Rozmezi piidélovanych bodu je pro silné stranky a piilezitosti v hodnoté 1

az 3. V bodovéani hrozeb a slabych stranek je vyuzito bodovani zapornych bodua.

6.10 Silné stranky

Tabulka 6 Silné stranky (vlastni zpracovani)

SILNE STANKY VahalBody|"°U¢® |poradi
bodu
Kvalitni a zkuseni operatofi 0,40| 3 1,20 1.
Na pracovisti zavedena metoda 5S 0,20 1 | 0,20 4,
Z ¢asti obnovena vyrobni zafizeni 0,20 2 0,40 3.
Podpora managementu 0,201 3 0,60 2.

Mnozi pracovnici nastrojarny jsou velice zkuseni a vyuzivaji svych dlouholetych znalosti
dennodenné pii své praci. Svou praci dale predavaji mlad$Sim pracovnikiim. Pracovisté jsou
obsluhovana v dvouc¢lennych tymech, které spolupracuji a dodrzuji pracovni standardy 5S.
Pracovisté nastrojarny jsou postupné obnovovana a diky tomu jen ztidka dochazi k poru-

cham a neplanovanym odstavkam pracovist'.

6.11 Slabé stranky

Tabulka 7 Slabé stranky (vlastni zpracovani)

P p 3 Soucet|_ . |
SLABE STRANKY Vaha|Body . |Poradi|
bodu

Negativni pristup pracovnikl nastrojarny 0,25| -3 | -0,75 1.
Nekorigovany tok materidlu 0,10 -3 | -0,3 4,
Planovédna vyroba jednim mistrem 0,10 -2 | -0,2 5.
Velka rozpracovanost materialu 0,20 -3 | -0,6 2.
Nizka zastupitelnost na pracovistich 0,20 -2 | -0,4 3.
Nepfipravenost operatorl na zmény 0,15| -1 | -0,15 | .

Naproti silné strance v kvalitnich a zkuSenych pracovniki stoji siln€ negativni ptistup ope-
ratorti a vedoucich pracovnikil nastrojarny ke zménam. Chybi motiva¢ni program pro vyssi
zapojeni pracovnikil do planovanych zmén vyroby. Vyrobni proces obsahuje castou mani-

pulaci a skladovani rozpracované vyroby. Dalsi ptekazkou je nizka zastupitelnost na pra-

covistich.
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6.12 Prilezitosti

Tabulka 8 Piilezitosti (vlastni zpracovani)

. o ) Soucet| . .,
PRILEZITOSTI Vaha|Body . |Poradi
bodu

Nastaveni motivacniho programu 0,15| 3 0,45 3.
Rostouci poptavka vyroby 0,10 2 | 0,20 5.
Strategie spolecnosti v rlstu nastrojarny 0,05 1 | 0,05 6.
Snizeni PDV 0,20 3 0,60 2.
Zvyseniindexu VA 0,20 2 0,40 4,
Zlepsenireakce na pozadavky kovarny 0,30 3 | 0,90 1.

V ramci prilezitosti se jevi optimalizace pracovist, aby byla uleh¢ena prace operatorim.

Nejdulezitéjsi prilezitosti je zlepSeni reakce na pozadavky kovarny, pod kterymi se skryva

celkova optimalizace toku materidlu. Naléza se tady prostor pro zvySeni indexu piidané

hodnoty a zkraceni pribézné doby vyroby. Silnou pfileZitosti se také jevi nastaveni moti-

vaéniho programu, ktery by zvysil angazovanost pracovniku a zlepS$it tak konkurence-

schopnost svych poskytovanych sluzeb spole¢nosti.

6.13 Hrozby
Tabulka 9 Hrozby (vlastni zpracovani)
Soucet
HROZBY Véhal|Body|~ <" [PoFadil
bodu
Odchod operatort 0,30 -3 | -0,90 2.
Zavislost na poptavce z kovarny 0,40| -3 | -1,20 | 1.
Rlst zaméstnanosti 0,10 -1 | -0,20 | 4.
VyuZiti kooperacnich praci (levnéjsi) 0,20 -2 | -0,40 | 3.

Nastrojarna je piimo zavisla na poptavce kovarny. Tedy jeji objem prace se vyviji dle po-

tteb kovarny. Pokud by nastrojarna nemifila smérem optimalizace a zlepSovani svych pro-

cestl, bylo by moznym nasledkem vyuziti kooperacnich partnert k vyrobé zapustek a dal-

Siho naradi. Jelikoz se pracovni trh vyviji smérem snizovani zaméstnanosti a zvySovani

poptavky po technologickych, pfedev§im strojirenskych pracovnicich, je druhou nejvétsi

hrozbou odchod zaucenych a zkuSenych pracovniki. Tato situace mize zvysit nekvalitu

a zpomalit plynulost vyroby vzniklé zaskolovanim novych operatort.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

7 MAPA SOUCASNEHO STAVU

Pokladem pro tvorbu mapy hodnotového toku byla procesni analyza véetné snimki pra-
covniho dne a mapy toku materidlu nastrojarnou. Pti tvorbé mapy byl taktéz vyuzit vyrobni
ptikaz popisujici procesni tok a informace pracovnikil nastrojarny. Na zakladé mapy sou-
casného stavu bude vytvofen navrh mapy budouciho stavu, ktery optimalizuje podminky

pro hodnotovy tok néstrojarnou.

Prvotnim tkolem bylo seznameni se s celkovym chodem a planovanim nastrojarny, tak
aby byl autor v dané problematice dobfe obeznamen. Bylo nutné znat veskeré toky
materialu néstrojarnou a stavy zdsob rozpracované vyroby na jednotlivych pracovistich.
Jiz od zacatku tvorby mapy soucasného stavu musela byt vybrana skupina vyrobkd, ktera

byla bliZe sledovana a to zejména z téchto diivodu:

- Ruzné délky takt u riznych operaci.
- Rizné vytizenost pracovist.
- Tvarova a technologické odliSnost vyroby.

- Ruzny postup vyrobnich operaci.

Vybrana skupina vyrobki byla podlozena ABC analyzou, a blize tedy byla sledovana pou-
ze skupina 52 vyrobki, presnéji tok nového nafadi s procenim tokem v nasledujici mapé

hodnotového toku.

Mapa soucasného stavu (kapitola 7. 4.) prezentuje informace o operacich, délkach cyklo-
vého Casu, celkové efektivity zafizeni a dalSich. Mapa souasné popisuje vysledky
v podobé¢ pribézné doby vyroby, indexu ptidané hodnoty a poctu kusti rozpracované vyro-

by v meziskladech.
Mapu lze rozdélit do 3 dilezitych ¢asti a to:

- Informacéni ¢ast (horni ¢ast) — obsahujici informace o dodavateli a zdkaznikovi, kte-
ré protékaji informacnim systémem ABAS a jejich zékladu je planovana vyroba.

- Procesni cast (stfedni ¢ast) — obsahuje informace o procesnich krocich, transpor-
tech, skladech a dil¢ich nasbiranych dat.

- Vysledkova cast (spodni ¢ast) — podava vérohodny pohled na vysledky analyzy
a hodnoti celkovy vyrobni proces V parametrech pribézné doby vyroby, indexu
pfidané hodnoty. Pro ptehlednost jsou dalsi vysledné ukazatele vypocteny v tabulce
¢. 10.
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7.1 Prabézna doba vyroby

Pribézna doba vyroby informuje o délce trvani vyiizeni objednavky zakaznika az do jeho
prevzeti. Pribézna doba vyroby je souctem trvani dob operaci piidavajici a neptidavajici

hodnotu vcetné dob plytvani jako je skladovani, manipulace a dalsi.

PDV = 21,71 dne

7.2 Index pridané hodnoty

Index ptidané hodnoty (VA index) je sledovanym faktorem, ktery procentudlné vyjadiuje

podil ¢ast procesnich krokt ptidavajici hodnotu ku pribézné dobé€ vyroby.

VA index = 28,44 %

7.3  Dalsi sledované parametry

Nize muzete vidét tabulku s vyslednymi ukazateli mapy soucasného stavu toku hodnot

v kapitole 7.4.

Tabulka 10 Vysledné ukazatele souc¢asné mapy (vlastni

zpracovani)

Pocet operaci celkem 9
Pocet operaci pfidavajici hodnotu 8
Pomér operaci pfidavajici hodnotu / vSéem operacim 89%
Doba operaci pfidavajici hodnotu - VA (min) 8910
Doba operaci nepfidavajici hodnotu - NVA (dny) 15,52
Celkova prlibéZna doba vyroby (dny) 21,71
VA index 28,50%
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7.4  Mapa soucasného stavu
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8 SHRNUTIi ANALYTICKE CASTI

Cilem analytické prace bylo zmapovani procesu vyroby nafadi vybrané skupiny produkt
V nastrojarn€. V uvodu analyzy soucasného stavu nastrojarny byla vybrana skupina pro-
dukti, ktera sdili stejny nebo z ¢asti totozny vyrobni proces. Pfimo na nejvice vytizenych
pracovistich byly provedeny snimky pracovnich dnll a operaci, které ovliviiuji tok vybrané
skupiny produkti. Pomoci snimkovéani byl pochopen vyrobni postup tvorby néfadi pro
kovarnu a diky ¢asu stravenému na pracovistich bylo objeveno plytvani. Thned dochéazelo
k vysvétleni nejasnosti se samotnymi pracovniky a vedoucimi. Nastavené normy pomérné

odrazely realné ¢asy namétené pii snimkovani.

Nésledné byla vytvofena procesni mapa, kterd reflektuje délky operaci jednoho kusu
a transport v ramci davky na paleté prevazené paletovym vozikem. Dulezitym zjiSténim
byla cCastd manipulace a transport rozpracované vyroby spolu s nadbyte¢nymi pohyby

a neergonomickymi polohami pracovniki pfi zminéné manipulaci.

Ziskana fakta vedla k vytvoteni SWOT analyzy pracovisté nastrojarny, kde byly zhodno-
ceny silné a slabé stranky, pfilezitosti a hrozby. Silnym negativnim vlivem pracovisté je
odpor operatorit Ke zménam na pracovisti. DalSimi problémy se jevi velka rozpracovanost
vyroby spolu s nekorigovanym tokem materialu. Hrozbami ovliviiujici chod néstrojarny
jsou zavislost na poptavce kovarny a mozny odchod zkuSenych operatori. Silnymi stran-
kami pracovisté jsou kvalitni operatofi a podpora managementu ve zménach. Prilezitosti je

zlepseni reakce na pozadavky kovarny s dulezitym bodem zkraceni prubézné doby vyroby.

Na zéaklad¢ provedenych analyz a méfeni byla zpracovana mapa soucasného stavu, ktera
graficky znazoriiuje cely proces a poskytuje dil¢i informace k procesnim krokiim. V ramci
9 procesnich krokii byla zjiSténa priibézna doba vyroby 21,71 dne a index pfidané hodnoty
28,50 %.

Byl odhalen potencial eliminace plytvani v ramci operace obrabéni 5 minut na obrabéném
kusu, zruseni operace kontrola a zvySeni vyuziti Casu ¢ekani operatord obrabéni. Déle ze-
fektivnéni manipulace a transportu materidlu pomoci vozikd, spora 3,5 minut na kusu pfi
manipulaci na pracovisti a manipulaci z pracovisté na prepravni paletu. Odhalen prostor
pro zlepSeni orientace ve skladovaném materidlu a zlepSeni systému vykazovani a normo-
vani.

Analyza soucasného stavu slouzi jako podklad pro navrh mapy stavu budouciho.
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9 VYMEZENI PROJEKTU VSM

Projekt VSM ve spole¢nosti Kovarna VIVA a.s. byl naplanovan na rok 2015 a jeho hlav-
nim cilem je dosazeni uspory nékladl nastrojarny na zaklad¢ zkraceni pribézné doby vy-

roby.

9.1 Cile projektu

Projektovym cilem je zkraceni pribézné doby vyroby a to pomoci optimalizace tok hod-

not v nastrojarne.
Cil projektu z pohledu SMART:

- Specificky — zkraceni priibézné doby vyroby o 5 %.

- Meéfitelny — ukazatel pritbézné doby vyroby dle mapy budouciho stavu.

- Akceptovatelny — spoluprace vSech ¢lenti tymu.

- Realisticky — odbornym stanovenim oddé€leni priimyslového inzenyrstvi.

- Terminovany — fijen az prosinec 2015.
Mezi podptrné cile patii:

- Zvyseni indexu pfidané hodnoty.
- Optimalizace toku materialu.
- Néavrh zmény organizace prace a vyroby.

- Odstranéni plytvani

9.2 Projektovy tym

Clenové projektového tymu byli vybrani na zékladé zainteresovanosti a znalosti v oblasti

toku materidlu v nastrojarné.

ManazZer projektu: Bc. Zdenc¢k Barabas

Garant projektu: primyslovy inzenyr

1 ¢len projektového tymu — vedouci mistr nastrojarny
2 ¢len projektového tymu — mistr ndstrojarny

3 ¢len projektového tymu — technolog vyroby

4 ¢len projektového tymu — pracovnik kvality

Sponzor projektu: manazer vyroby



61

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Rizika projektu

9.3
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9.4

Logicky ramec projektu

Tabulka 12 Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

Strom cilG Objektivné ovéfitelné ukazatele Zdroje informaci k ovéreni Rizika

Hlavni cil

Uspory naklad® v nastrojarné snizeni nakladu DP, kap. 12.

Projektovy cil Nezajem spolecnosti o provedeni
SniZzeni PDV PriibéZna doba vyroby DP,kap. 10, kap. 12. zmén

Vystupy

1. Vybér vyrobkového predstavitele

Vyhotovena ABC analyza vyrobk

DP, kap. 6., pfiloha

Neziskani potfebnych dat véas

2. Popis operaci v nastrojarné Vyhotovena analyza pracovist DP, kap. 6. Nedostatek informaci

3. Mapa soucasného stavu Vypracovana mapa soucasného stavu [DP, kap. 7. Nepfijetizmén operatory

4. Vytvoren ndvrh mapy bud. stavu Mapa budouciho stavu DP, kap. 10.

5. Vytvoreni projektové ¢asti Sestaveny akéni plan DP, kap. 9. Vysoké naklady na realizaci zmén
Aktivity Prostredky Casovy ramec aktivit

1.1. Analyza vyrobkového predstavitele [Pocitac 1. dnor 2015 Ztrata dat

2.1. Analyza pracovist Software MS office 2. Unor - bfezen 2015 Neochota operatorli

3.1. Snimkovani pracovist Stopky 3. Unor - zafi 2015 Nepfijeti ndvrhi na zlepseni

3.2. Mapovani toku hodnot

3.3. Identifikace plytvani

4.1 Vytvoreni mapy budouciho stavu
5.1. Vytvoreni projektové ¢asti

5.2. Analyzovani projektovych rizik
5.3. Vytvoreni harmonogramu

5.4 Vytvoreni akéniho planu

Standardy a vyrobni dokumentace
Informacni systém ABAS
Layout pracovisté

4. Cervenec - zafi 2015
5. fijen - prosinec 2015

Predpoklady:
Podpora managementu

9.5 Casovy harmonogram projektu

Ptipravna faze projektu mapovani toku hodnot v nastrojarné zacala na zac¢atku roku 2015.
Nasledujici harmonogram obsahuje jak analytickou tak i projektovou ¢ast. Prvnim krokem
bylo seznameni s naplni prace nastrojarny a nasledné blize analyzy vybéru vyrobkového
predstavitele, dil¢ich procesnich krokd a operaci probihajicich v nastrojarné. Na zakladé
potiebnych informaci vytvarel mapu soucasného toku hodnot v obdobi od Cervence do
zafi. Projektova cast byla zahajena 1. fijna 2015 s cilem dokonceni projektu v prosinci
2015. V ramci projektu probihaly schiizky pravidelné€ co 2 tydny, béhem kterych byly roz-

délovany ukoly k dosazeni navrhovaného stavu.

Tabulka 13 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Rok 2015
Cervenec

Aktivity

unor bfezen | duben | kvéten | cerven srpen zafi fijen listopad | prosinec

Vybér vyrobkového predstavitele

1.1. Analyza vyrobkového predstavitele
Popis operaci v nastrojarné

2.1. Analyza pracovist

Vytvofeni mapy soucasného stavu

3.1. Snimkovéni pracovist

3.2. Mapovani toku hodnot

3.3. Identifikace plytvani

Vytvoreni navrhu mapy bud. Stavu
4.1 Vytvoreni mapy budouciho stavu
Vytvoreni projektové ¢asti

5.1. Vytvoreni projektové Casti

5.2. Analyzovani projektovych rizik
5.3. Vytvoreni harmonogramu

5.4 Vytvoreniakéniho planu
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10 NAVRH BUDOUCIHO TOKU HODNOT

Pti feSeni navrhu nového toku hodnot byla plné€ vyuzita mapa soucasného toku, ktera de-
tailné poskytuje piehled nedostatkti. Ukolem pro vytvoieni budouci mapy toku byla identi-

fikace plytvani, jejich odstranéni a zlepSeni podminek hodnotového toku v nastrojarné.

Pti tvorbé mapy budouciho toku bylo dulezité mit spravné zmapovany jednotliva pracovis-
t¢ a napln¢ pracovniki, coz z jedné strany zpomalovalo prubéh projektu, avsak dikladna

analyza je podstatou uspéchu.

V celkovém pohledu na tipravu mapy soucasného stavu do podoby budouci hraji dilezitou

roli nasledujici body, které byly do nadvrhu zapracovany.

- ZruSeni operace neptidavajici hodnotu.

- SniZeni skladovych zasob.

- ZlepSeni orientace a znaceni rozpracované vyroby.
- Moznost zavedeni ¢astecné systému tahu.

- Potencial zlepSeni manipulace a transportu.

Bylo zjisténo, Ze se v procesu vyroby vybraného produktu nachazi opakovana kontrola,
ktera je potvrzena 3D métenim kontrolori. Tento fakt byl v rdmci dlouhodobého jednéni
oddé€leni kvality diskutovén, a na zaklad€¢ vybavenosti CNC obrabécich centrech méficimi
sondami, bylo rozhodnuto o zruseni jednoho kroku kontroly. Nahradou je vytvofeni tzv.
samokontroly na pracoviStich obrabéni. Tyto pracovist¢ doposud kontrolu provadély,

avSak nijak nezaznamenavaly.

Dulezity problém, ktery byl objeven pfi analyze, je velmi ¢astd manipulace a transport ma-
terialu. Byla doporu€ena opatieni pro zkraceni téchto ¢innosti, avSak v rdmci vyroby je

nelze plné odstranit.

V rdmci navrhu bylo také navrhnuto zlepSeni skladovani a znaceni rozpracované vyroby,

tak aby se zpiehlednil tok materialu a byl nastaven zietelnéjsi systém fizeni toku materialu.
Grafické znazornéni navrhu budouciho stavu je implementovan do mapy soucasného stavu
a to zejména z diivodu jasného pfehledu konkrétnich zmén, které ptinasi zkraceni priibézné

doby vyroby o 2,03 dnu a zvyseni indexu ptidané hodnoty na 31,39 %.
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10.1 Navrh mapy budouciho stavu

Mesiéni fakturace

AN
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Obrazek 18 Navrh mapy budouciho stavu ¢ast 1. (vlastni zpracovani)
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Obrazek 19 Navrh mapy budouciho stavu ¢ast 2. (vlastni zpracovani)

Vysledné parametry navrhu mapy budouciho stavu jsou popsany nize v tabulce.

Tabulka 14 Vysledné ukazatele navrhovaného stavu (vlastni

zpracovani)
Celkem pocet operaci pridavajici hodnotu 8
Pomér operaci pfidavajici hodnotu / véem operacim 100%

Doba operaci pfidavajici hodnotu - VA (min) 8895
Doba operaci neptidavajici hodnotu - NVA (dny) 13,5
Celkova prtibéZna doba vyroby (dny) 19,68
VA index 31,39%
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11 NAVRH AKCNIHO PLANU

Na zakladé ak¢niho planu jsou fizeny zmény a Gpravy vedouci k nastaveni podminek piije-
ti budouciho stavu hodnotového toku. Podkladem pro tvorbu akéniho planu byly zejména
navrhy vyplyvajici ze zjiSténych nedostatkii a objevenych plytvani. Mnozstvi navrhu také

poskytli pracovnici néstrojarny a projektovy tym.

Podminkou akéniho pléanu je sestaveni tikolu, jejich zodpovédnych osob, véetné méftitel-

nych cili, termint a piinost, které zména prinese.

Nize jsou popsany ukoly, které vedly ke zlepSeni soucasné situace toku hodnot. Zmény

jsou setazeny sestupné dle nejvétsich prinost.
Zavedeni samokontroly u obrabéni

Ke kroku zavedeni samokontroly u obrabéni nejvice pfispél postoj oddéleni kvality a di-
kladna analyza provadénych ¢innosti jak kontrolorti, tak operatorti u obrabécich center. Byl
navrzen formulaf samokontroly, ktery vyplnuji operatofi pti kontrole obrabénych kust a jiz
nevznika potfeba opakovaného 3D méteni kontroly. Obrabéci centra jsou vybavena méfici
sondou, a proto jsou schopna toto méteni provést. Tato ¢innost vyzaduje jednoduchou ad-
ministrativu a zvySenou zodpovédnost, kterou piebiraji operatofi pti vyrob¢ a kontrole ob-
rabénych natadi. Méfenim bylo zjisténo, Ze operatofi budou pfidanym pracovnim krokem
minimalné zdrzeni. Pfinosem tohoto feSeni byla nejen uspora ¢asu kontrolorti, manipulan-
ta, ale také zkraceni pribézné doby vyroby. Navrh formulafe pro samokontrolu miZete

nalézt v ptiloze P 5.
Zkraceni manipulaénich a transportnich ¢ast

Druhym krokem pfijeti zmén je pofizeni manipulacnich voziki pro zkraceni naro¢né ma-
nipulace s t¢zkymi biemeny a zjednoduseni transportu materialu nastrojarnou. Bylo zjisté-
no, Ze v ramci transportu materialu na paletovém voziku dochazi k nadbyte¢né manipulaci
s materidlem, ktery je neustale pfemistovan z palety na paletu. Blize to znamena, ze tézky
material je nakladan a vykladan v pribéhu vyrobniho procesu vice nez 24krat za pomoci
jetdbu. Tento fakt nejen ze Casove zvysSuje ¢asy nepiidavajici hodnotu, ale dochédzi u ného
k neergonomickym pohybtm a nasledky manipulace s t€émito biemeny jsou takové, Ze pra-
covnici 1 pfes zdkaz zdvihani nadmérnych bfemen tyto bfemena zdvihaji. Pracovnici na-
strojarny proto vytvofili navrhy riznych typt voziki, diky kterym dojde ke zkraceni doby

manipulace a transportu.
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Navrhovana podoba manipulace pfi vychystavani materialu:

1. Vychystani z regalu na vozik - manipulant

2. Odvezeni voziku na pracovisté - manipulant

4. Pfemisténi natradi z voziku do stroje - operator

5. Premisténi hotového naradi na vozik - operator

8. Odvezeni na dalsi operaci — manipulant

Cislo oznageni krokti manipulace vychazi z analyzy sou¢asného stavu prace manipulanta

v kapitole 6.6.3.

Obrazek 20 Manipulacni vozik (vlastni

zpracovani)

ZlepSeni orientace a znaceni materialu

Veskery material, jako je rozpracovana vyroba a hotova vyroba, se nachéazi ulozena na vi-
cerych mistech v néstrojarné. Je povinnosti kazdého pracoviste, aby byl material uloZzen na
drevénych paletach, které jsou oznaceny jako hotova vyroba, popiipadé rozpracovana vy-
roba. K zlepseni situace bylo navrzeno barevného znaceni rozpracované vyroby na jednot-
livych pracovistich. Cilem barevného znaceni je rychla identifikace hotové a neshodné
vyroby, kterou mé za ukol manipulant pfevazet. V soucasné dobé manipulant pfichazi na
pracovisté a hleda hotovou vyrobu (v ptipad€, ze mu nepomtiiZze operator) a prochdzi vy-
robni ptikazy. V ptipad¢ barevného oznaceni ihned kazdy vi, které nafadi je a neni hotovo.

Ptiklad oznaceni je znazornén na nékresu (obrazek 21).
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Obrazek 21 Nakres moznosti oznac¢eni riazné
vyroby na pracovisti (vlastni zpracovani)

SniZeni skladovych zasob

Prostor nastrojarny neumoziuje nadmérné skladovani vyrazeného ¢i poskozeného materia-
lu, naradi a rozpracované vyroby. V ramci analyzy skladovych zasob byly objeveny neo-
znacené polozky. V ramci reorganizace skladu a rozsifeni skladovych ploch byly tyto po-

lozky vyttidény a bylo uvolnéno misto pro ulozeni stavajici rozpracované vyroby.

Dalsim dualezitym krokem k zlepSeni situace skladovych zasob a zkraceni prubézné doby
vyroby je vytvotfeni zoningu pro hotovou vyrobu, ktera bude v pravidelnych intervalech
odvazena z pracovi$té na nasledujici operaci. Rozmér voziku neumoziuje skladovani pou-
ze 3 kust. Timto krokem docilime tGspory skladovych prostor na pracovistich. Principialné

se jedna o jakousi transformaci tahového systému.
SniZeni dob pripravy

Cilem sniZeni dob pfipravy na obrabécich centrech je zvySeni vyuzitelnosti téchto zminé-
nych stroji. Jelikoz neni prostor pro zkraceni programil obrabéni naradi, je nutné se zamg-
fit na dil¢i ¢innosti probihajici pfi zastaveni stroje. V ramci pfipravy maji pracovnici 20
minut, ve kterych manipuluji s materidlem, nastavuji parametry a nasledné 1 ukoncuji vy-
robu. Pfi analyze této pfipravy byly nalezeny nedostatky, na zaklad¢ kterych byl vytvofen
tzv. jizdni fad ptipravy poptipadé¢ vymény naradi. Vynatek SMED analyzy a navrh jizdni-

ho fadu miiZete nalézt v piiloze P 6.
ZKkraceni ¢ast prostoju operatori obrabéni — piresun operace leSténi

Bylo zjisténo dlouhé ¢ekani operatora na ukonceni programu obrabéni. Z tohoto diivodu
je navrzeno presunout krok znaceni z procesu lesténi na pracovisté obrabéni. Operator tak
muze vyuzit volného prostoru pro znaceni rozpracované vyroby. Pracovisté je vybaveno
potifebnou fortunkou pro znaceni a popisovani oceli. Znaceni je pracovni tkon s normou

taktu 5 minut na kusu.
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Navrh zavedeni online vykazovani

V soucasné situaci pracovnici vykazuji svou praci na konci své smény, i piestoze je v na-
strojarn¢ implementovan systém odvadeéni. Pracovnik odvadi svou vykonanou préci jednou
za 7,5 hodiny, coz neumoziiuje online sledovani toku rozpracované vyroby. Diky off-line
odvadéni neni informacni systém plné objektivni k hodnoceni vykonnosti pracovnikil. Za-
vedenim online vykazovani, by doslo k ziskani objektivnich dat z vyroby, na zakladé kte-

rych by mohlo byt spravné kapacitné€ fizeno planovani a rozvrhovani vyroby.

Zména smény

13:45-14:00
Zatitek [oree
25 2200

Offline odvadéni

Poskytnuta
aktualni vyrobni On-line odvadéni
data ’ |

D - piistup kdatim . - bez pfistupu k datim

Obrazek 22 Schéma odvadéni pii dvousménném provozu (vlastni zpracovani)

Navrh zlepSeni systému normovani a jeho kontroly

Systém normovani prace vychdzi z dlouholetych zkusenosti pracovnikil, kteti vyuZzivaji
simulacni programy simulujici délku trvani operaci. V rdmci akéniho planu je tento bod
zminén z diivodu zlepSeni moZnosti porovnani norem a realnych podminek. Zavedeni onli-
ne vykazovani by takto pfispélo vice ke kontrole spravnosti nastavenych hodnoticich pa-

rametrti vykonu pracovnik.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

12 SHRNUTI PROJEKTU

V ramci projektu mapovani toku hodnot v nastrojarne, ktery probihal v obdobi fijen az
prosinec 2015, byly realizovany jak finan¢ni tak nefinancni Gspory. Nadale vSak probihaji
dalsi kroky neustalych zmén a jsou navrzeny dalsi zlepSujici navrhy, které jsou zatim nere-

alizované.

12.1 Realizované uspory

ZruSeni operace 3D kontroly méieni

Vytvotfeni samokontrolniho formulafe na pracovistich obrabéni jiz usetiilo kolem 400 ho-

din kontroly nafadi, v interni rocni analyze se jedné o 2 000 uSetfenych hodin.
Rocni uspora = 480 000,- K¢
Ulehéeni manipulace a transportu
Jak bylo zminéno v navrzich akéniho planu, vyuziti manipula¢nich vozika nejen usnadnuje
praci manipulantovi, ale také operatorim, ktefi manipuluji s nafadim do a z obrdbécich

center. Realizace vyroby vozikli vyrazné usetfila praci pfi transportu materialu a jiz neni

nutnosti manipulanta prekladat nafadi z mista na misto. Intern¢ byla ro¢ni tspora ¢asu ma-

=N
e WP/
AL | p— \ ' '."‘,J‘ .

¢
* ‘&"

Obrazek 23 Manipulace s naradim pted a po zavedeni vozik (interni

materily)
Uleh¢eni ergonomickym pohybim

Jak lze jiZ z obrazku vySe vidét ndkup manipulacnich a transportnich vozikli nema pouze

finan¢ni, ale také nefinan¢ni pfinos vV podobé snizeni dlouhodobé fyzické zatéze. Diky vy-
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uziti vozik jiz nejsou operatofi podnécovani k neergonomickému zohybani a dal$im ne-

vhodnym poloham prace.
Nefinancni prinos
Organizace skladovani

Jiz Castecné zavedeni vozikl jakozto i odkladaciho prostoru snizilo pocet rozpracované
vyroby na jednotlivych pracovistich. Pti zkuSebnim provozu vyuzivani vozika byly vytii-

dény skladovaci plochy na pracovistich, které nasledné byly vyuzity pro umisténi vozika.

Uspora = skladovaciho mista, 5S

Obrazek 24 Situace pii Castecném zavedeni vozikl (interni materialy)
Uspora zkraceni priibézné doby vyroby
Na zakladé zkraceni pribézné doby vyroby dochézi k zvySeni vykonnosti nastrojarny.
Uspom PDV 02,03 dne
Piesun operace znaceni z procesu leSténi na obrabéni

Zvyseni nevyuzitého ¢ekani na ukonceni programu obrabéni 1ze docilit pfesunutim operace
znaceni. Pracovisté obrabéni jsou vybavena tzv. fortunkou pro znaceni. Znaceni vyroby na
pracovisti obrabéni uSetfi 5 minut pii operaci leSténi na jednom kusu. V rdmci odvadéni

vykoni pfi lesténi za rok 2015 se predpokladana tspora tyka 1500 ks.

Uspora =57500,- K¢
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12.2 DalSi navrhované aspory
Dalsi uspory mohou piinést tyto navrhy, které zatim nebyly realizovany.
Vytvoreni zoningu

Vytvoteni zon pro uskladnéni vozikli s materidlem se zardzkou, tak aby bylo jasné, kolik
a kde je mozné ulozit vozikl a materidlu. Mtizeme tak pfedejit nadmérnému uskladiiovani

materidlu a rozpracované vyroby na pracovistich.
Uspora = 58 a organizace pracovist
Vytvoreni systému znaceni hotové vyroby

V ramci pfepravy vyroby z operace na dal§i neni manipulant jinak informovan o hotovém
vyrobku na pracovisti, proto je navrzeno barevné znaceni upozoriiujici manipulanta o po-

tteb¢ transportu materialu z pracoviste.
Uspora = zkrdcent doby skladovani (Cekdni)
Vytvoreni jizdniho planu pFipravy pro obrabéni

Vytvotfenim jizdniho planu pfipravy obrabéni vznika prostor Gspory 5 minut na kazdém

224

200 hodin u 2 379 ks obrabéného materialu.

Predpokladana uspora = 140 000,- K¢

12.3 Naklady projektu

Naklady projektu zejména spocivaji v ¢asové narocnosti analyz a provadénych zmén. Pod-
statnou polozkou v nakladech projektu je taktéz nakup manipulac¢nich vozikd.

Celkova vyse mzdovych nakladd ¢lentim projektového tymu véetné odvodi je vyhodnoce-

na na zaklad¢ internich hodinovych sazeb.
Mzdova odmena projektovéemu tymu = 80 000,- K¢

Nejvyssi investici v projektu je nakup manipulac¢nich vozikid. V ramci projektu jiz bylo
nakoupeno 20 zkusebnich voziki. Pro funkénost plynulého toku materialu nastrojarnou se
pocita s pofizenim dalSich 30 kusti manipulacnich vozikii. Primérna cena voziki se pohy-

buje okolo 10 700,- K¢ za kus.

Ndakup manipulacnich voziku = 535 000,- K¢
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12.4 Shrnuti

Srovnani projektovych nakladu a realizovanych ro¢nich tuspor je piedstaveno v nasledujici
tabulce, ze které¢ vyplyva ro¢ni financni pfinos ve vysi 52 500,- K¢. Celkové uspory pii
docileni budouciho stavu toku hodnot jsou ve vysi 667 500,- K&. Celkové néklady na reali-
zaci projektu jsou 615 000,- K¢.

Pokud by byl zaveden jizdni tad, Cinila by vyse dodatecné uspory 140 000,-K¢.

Tabulka 15 Realizovany finan¢ni piinos (vlastni

zpracovani)
Uspory
Zrusenioperace kontroly 480 000 K¢
Ulehceni manipulace 130000 K¢
Pfesun operace znaceni 57 500 K¢
Naklady
Nakup 50 vozikd -535 000 K¢
Odmény projektového tymu -80 000 K¢
Rozdil 52 500 K¢

Soucasna navratnost investice je 11 mésici a 2 dny, bez zapocitani dodate¢nych uspor.
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ZAVER
Ve své diplomové préci jsem se zabyval mapovanim hodnotového toku vyroby nového

natfadi v nastrojarn¢ ve spole¢nosti Kovarna VIVA a.s. Pro mapovani toku hodnot byla

vybrana skupina produkti se stejnym vyrobnim postupem.

Hlavnim cilem projektu bylo zkraceni pribézné doby vyroby, ¢ehoz bylo dosazeno zave-

denim zlepSujicich navrht dle ak¢niho planu.

V Gvodu analytické casti byla predstavena spole¢nost Kovarna VIVA a.s., jeji historie
a vyrobni program. Poté byla detailn¢ vénovana pozornost na pracovisté nastrojarny, kde
byla mapovana vybrana skupina vyrobkt v procesu od piijmu objednavky, az po expedici
hotového naradi zakaznikovi. Byla vytvofena procesni analyza, SWOT analyza a byla se-

stavena mapa soucasného stavu

Projektova ¢ast vymezila hlavni cil a dil¢i cile projektu véetné rizikové analyzy, logického
ramce a harmonogramu projektu. Byla vytvofena mapa budouciho stavu a to s hlavnim
ptinosem zkraceni doby vyrobniho procesu vybrané skupiny vyrobkid o nadbyte¢nou ope-
raci kontrola, a dale byl zkradcen vyrobni proces o ¢asy skladovéani rozpracované vyroby,
které se tvotily v meziskladech jednotlivych pracovist. Byl vytvofen formulai samokontro-
ly, ktery nahrazuje operaci kontroly. Byly pofizeny manipulaéni voziky pro uleh¢eni ma-
nipulace a zjednoduseni transportu. Byly vytvoteny navrhy pro zlepSeni prace a zvyseni
vyuZiti operatorii obrabéni a byl pfedstaven navrh zjednoduSeni orientace manipulanta ve
skladovani rozpracované vyroby. Taktéz byly zlepSeny pracovni podminky a ergonomie na

pracovisti

PribéZna doba vyroby byla zkracena o 9,03 % z ptivodnich 15,52 dni na 13,5 dne. Index
ptfidané hodnoty se zvysil z ptivodnich 28,50 % na sou€asnych 31,39 %.

Je nutné zminit, Ze navrzena feSeni akéniho planu nepfinasi pouze finanéni ptinos, ale také
nefinan¢ni s ohledem na sniZeni fyzické zatéze a manipulace s nadmérnymi bfemeny. Na-

vratnost investic projektu je 11 mésici.

Doporuc¢enim pro spolec¢nost do budoucna je zmapovani zbylych vyrobnich operaci néstro-
jarny, jakou je naptiklad soustruzeni, u kterého lze pouzit podobna zlepSeni vyplyvajici
z tohoto projektu.

Véfim, ze vystup tohoto projektu bude i v budoucnu podkladem nejen pro zefektivnéni

procest v nastrojarné, ale i v dalSich vyrobnich procesech napfi¢ spolecnosti.
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CNC
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PDV
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Tzv.
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VAI
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Informacni systém spolecnosti
PocitaCem fizeni obrabéci stroj
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Mapovani toku hodnot
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PRILOHA PI: ABC ANALYZA

(vlastni zpracovani)

Artiki | vyhled [ks] [<U™ VN |y cifikace | Operace Potet operaci
soucet [%]

5 685 4,91% A Déleni 10 816
B 3 000 9,15% A BrouZeni na kulato 5619
| 5 450 12,60% A Brouieni 9056
B 0000 15,31% A Obrab&ni MCFV 8 225
| 0987 17,41% A Frézovani 1166
| 7830 19,45% A LeZténi 17821
| 6128 21,46% A Méieni 3D kontrola 19054
] 5 040 23,44% A Kontrola 2964
B 1 GE0 25,41% A SoustruZenil 6218
] 2971 27.35% A Soustruieni 2 2506
B 1728 29,26% A Obrab&ni MTML 2540
B 5 500 31,07% A Tepelné zpracovani 9929
| 1 400 32,76% A Tepelné zpracovani jiné 641
| "5 966 34,35% A Vrtani 1449
| '3 200 35,87% A Celkovy soutet 98 004
: "2 000 37,37% A
|| "1 400 38,36% A
|| 0000 40,32% A
|| 0000 41,73% A
| | 2 100 43,20% A
| | 2 100 44,62% A
| | 3134 45,94% A
|| 0 600 47,20% A
|| 0420 48,46% A
|| 0236 49,72% A
|| 7072 50,91% A
| | 2320 52,00% A
| | 2347 53,09% A
|| 0960 54,16% A

L7 600 55,15% A




PRILOHA P II: SNIMKY PRACOVNICH DNU - OBRABENI

(Vlastni zpracovani)

Pracovnik A | Pracovnik B |Pracovnik A|Pracovnik C|Pracovnik B|Pracovnik D
23.3.2015 18.6.2015 | 24.6.2015 | 11.8.2015 | 12.8.2015 | 1.9.2015
5:45-13:45 |13:30- 21:30|5:45- 13:45|5:45 - 13:45]5:45 - 13:45(5:45 - 13:45

Manipulace 0:34:06 0:42:00 0:20:03 0:32:03 0:38:03 0:30:22
Vyména drzaku 0:41:12 0:19:20 0:30:16 0:28:16 0:30:16 0:15:34
Dokumentace 0:04:07 0:05:27 0:10:47 0:06:47 0:14:47 0:07:40
Pfiprava prace 0:07:07 0:09:54 0:08:30 0:08:30 0:38:30 0:17:05
Vyména platkd 0:06:11 0:38:40 0:22:25 0:22:25 0:22:25 0:27:32
Preprogramovani softwaru 0:52:41 0:58:00 0:34:20 0:48:20 0:55:20 0:28:09
Kontrola parametri 0:17:23 0:16:07 0:27:45 0:27:03 0:16:45 0:23:48
Obéd 0:29:09 0:31:05 0:27:07 0:29:07 0:33:07 0:32:07
Nevyuzité ¢ekanina praci stroje 4:12:16 3:37:53 3:53:35 3:54:35 2:53:35 4:19:25
Hygiena 0:06:11 0:07:01 0:10:06 0:07:46 0:09:06 0:04:03
Uklid 0:13:05 0:06:27 0:37:46 0:19:06 0:24:46 0:13:27
Porada, rozhovor s mistrem 0:03:00 0:22:33 0:12:57 0:06:58 0:11:17 0:13:58
Upewviiovani materialu 0:15:14 0:12:14 0:07:05 0:11:31 0:13:44 0:15:28

Pracovnik A Pracovnik B Pracovnik A
23.3.2015 18.6.2015 24.6.2015
M préce MW price Mprice
M prostoj M prostoj W prostoj
Pracovnik C Pracovnik B Pracovnik D
11.8.2015 12.8.2015 1.9.2015

M price Mprice M prace

Wprostoj Wprostoj Wprosto]




PRILOHA P III: SNIMKY PRACOVNICH DNU — LESTENI

(vlastni zpracovani)

Pracovnik A
11.2.2015 | 24.2.2015 | 4.3.2015 3.6.2015
5:45-13:45|5:45 - 13:45|5:45 - 13:45]|5:45 - 13:45
Lesténi 3:33:21 3:22:21 6:00:47 4:57:03
Brouseni 2:38:39 2:21:02 0:00:00 0:46:24
Kontrola 0:06:32 0:08:44 0:08:23 0:07:45
RaZeni, ryti pisma 0:17:46 0:17:19 0:16:51 0:11:33
Manipulace 0:12:45 0:14:59 0:21:06 0:19:31
Dokumentace 0:04:21 0:11:05 0:11:58 0:14:48
Otaceni 0:08:21 0:17:02 0:00:00 0:04:37
Nas. brusného papiru 0:04:21 0:08:02 0:07:53 0:13:07
Porada, rozhovor 0:06:58 0:16:31 0:09:59 0:17:03
Hygiena 0:13:30 0:09:28 0:05:37 0:07:59
Uklid 0:11:54 0:09:57 0:08:47 0:17:52
Obéd 0:29:56 0:26:32 0:32:04 0:29:01
11.2.2015 24.2.2015
M Cinnosti M ¢innosti
pridavajici pridavajici
hodnotu hodnotu
B Cinnosti B ¢innosti
nepridavajici nepridavajici
hodnotu hodnotu
4.3.2015 3.6.2015
M ¢innosti M ¢innosti
pridavajici pridavajici
hodnotu hodnotu
M ¢innosti M ¢innosti
nepridavajici nepridavajici
hodnotu hodnotu




PRILOHA PIV: SNIMKY PRACOVNIHO DNE - MANIPULANT

(vlastni zpracovani)

Pracovnik manipulace
11.2.2015 23.2.2015 | 16.6.2015
5:45-13:45 | 5:45-13:45 | 5:45-13:45
Transport 0:42:06 1:32:34 1:52:22
Chlize 0:32:15 0:27:58 1:00:14
Manipulace 2:38:05 2:09:02 1:26:09
Znaceni 0:32:33 0:17:59 0:27:38
Dokumentace 1:37.07 1:03:07 0:51:14
Méreni 0:05:58 0:12:50 0:13:08
Hledani 0:47:03 0:53:18 1:08:48
Pracovni rozhovor 0:27:24 0:21:37 0:21:16
Uklid 0:12:14 0:34:07 0:14:52
Obéd 0:28:13 0:29:01 0:27:00




PRILOHA P 5: NAVRH FORMULARE SAMOKONTROLY

(interni materialy)

KOVARNA

VIVA  KONTROLNfKARTA VYROBY  |Pracoviste:

Evidenénf &islo NARAD]

Kontrolovany rozmér

Naméreno

Datum [Podpis|Poznamka

Celkova vyska I =
do DR _

v

Vika zemku - (§z

Y

v

Sitka zapustky

v

VNEJSf ROZMERY

Délka zapustky ﬂ

Kontrolovat tva

r dutiny vzdy az po

vyslichtovant tvaru poslednim néstrojem

Hloubka tvaru IE

Radius @

TVAR DUTINY

MUstek Ifl




PRILOHA P 6: VYNATEK SMED ANALYZY ANAVRH JiZDNiHO

RADU

(vlastni zpracovani)

SMED (Single Minute Exchange of Dies, rychla vymeéna naradi)
CNNOST: [DATLM: 11.92015 STRANA. [ Provet Baraba‘§
Vyména obrabéného |Pracovnik obrabéni A
vyrobku
CINNOSTI OBSLUHY CAS ZAZNAMU
CELKOYY CAS [s] PFemisténi Nastroje
Ne N i " h mn sec.
lazev operace / Cinnosti
Konec programu frézy - otevieni stoje a odstaveni’ 0 0
frézy (odvezeni mimo obrabény material) 36
Rozhovor 0 36
7
Ci§téni stroje vzduchem 0 43
"
Ruéni manipulace s materialem (ven) 0 54
6
———— IEE
Brouseni spodnich hran, které budou dale
frézovany, 52
Pohledové kontrola hran a éteni | 0 182 |
17
CiSténi magentu hadrou 9 2
24
Odchytnuti Romana Svobody 0 . 3
8 90
Cisténi ofukem 9 3
P 15
Celkem doba vymény 21,75 minut
Doba prace 13,51 minut
Plytvani a prostor zlepseni 8,24 minut

Jizdni Fad pro obrabéni MCFV / MTML

Cas Cas

Cislo

St operace | celkovy Cinnost
& [s] [s]
Cinnosti pFi béhu stroje

1 120 Studovani dokumentace

2 60 Manipulace nasledujiciho obrabéného materialu blize ke stroji

3 60 Kontrola materialu

4 60 Piiprava potiebnych dr7aka
Cinnosti p¥i vypnuti stroje

1 0 0 Konec programu frézy

2 15 15  |Odmagnetizovani desky

3 30 45 |Ocisténi, ofuk

4 45 90 [Manipulace s zapustkou ven

5 30 120 |Cisténi zapustky

6 60 180 |Ocisténi plochy magnetu - olej

7 30 210  |Vyjmuti drzaku frézy

8 30 240 |Vlozeni drzaku frézy

9 45 285 |Manipulace s zapustkou dovniti

10 15 300 |Magnetizace desky

11 120 420 |Méreni parametrd, zadani do CNC

12 120 540 |Najeti méfici sondy

13 180 720 |Nastaveni programu

14 60 780 |Najetifrézy

15 0 780 |Spusténi programu

16 120 900 |Casova rezerva
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