Analyza vyrobniho procesu ve firme ZPS -
SLEVARNA, as.

Vaclav Svec

Bakalarska prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2016 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné&
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav primyslového inzenyrstvi a informaénich systému
akademicky rok: 2015/2016

ZADANi BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni: Vaclav Svec

Osobni ¢islo: M13228
Studijni program:  B6209 Systémové inZenyrstvi a informatika
Studijni obor: Rizeni vyroby a kvality
Forma studia: prezenéni
Téma prace: Analyza vyrobniho procesu ve firmé ZPS - SLEVARNA, a.s.
Zasady pro vypracovani:
Uvod

Definujte cile prace a pouzité metody zpracovani prace.
l. Teoreticka ¢ast

e Provedte priizkum literarnich pramenii a zpracujte teoretické poznatky
tykajici se problematiky vyrobnich procesti ve slévarenstvi.

ll. Prakticka cast
e Provedte analyzu vyrobniho procesu ve firmé ZPS SLEVARNA, a.s.

e Zhodnotte soucasny stav vyrobniho procesu ve vybrané firmé.

e Na zakladé provedené analyzy navrhnéte doporuceni pro zlepseni vyrobniho
procesu ve vybrané firmé.

Zavér



Rozsah bakalafské prace: cca 40 stran
Rozsah pfiloh:

Forma zpracovani bakalaiské prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

HALEVI, Gideon. Handbook of Production Management Methods.Oxford:
Butterworth-Heinemann, 2001, 313 s. ISBN 0-7506-5088-5.

CHRAST, Jaroslav. Slévarenska zafizeni. 1. vyd. Brno: Akademické nakladatelstvi CERM,
2006, 256 s. ISBN 80-7204-456-17.

CHROMIJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA. Rizeni a organizace vyrobnich procesii:
kompendium priimyslového inzenyra. 1. vyd. Zilina: GEORG, 2011, 138 s. ISBN
978-80-89401-26-0.

KERKOVSKY, Miloslav a Ondfej VALSA. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3., dopl. vyd.
Praha: C.H. Beck, 2012, 153 s. ISBN 978-80-7179-319-9.

BERNASEK, Vladimir a Jan HOREJS. Technologie slévéni. 3. upr. vyd. Plzef: Zapadoceska
univerzita, 2006, 175 s. ISBN 80-704-3491-0.

Vedouci bakalaiské prace: Ing. Dobroslav Némec
Ustav priimyslového inzenyrstvi a informacnich systéma

Datum zadéni bakalarské préce: 15. dnora 2016
Termin odevzdani bakalarské prace: 16. kvétna 2016

Ve Zliné dne 15. Gnora 2016

Dr. Oldfrich Hajek, Ph.D. prof. Ing. Felicita Chromjgkovd, PhD.

dékan




PROHLASENI AUTORA BAKALARSKE PRACE

Prohlasuji, ze

beru na védomi, Z¢ odevzdanim diplomové/bakalarské prace souhlasim se zvefejnénim své
prace podle zdkona &. 111/1998 Sb. o vysokych $kol4ch a o zméns a doplnéni dalSich zikont
(zakon o vysokych 8kolach), ve znéni pozdéj§ich pravnich predpisii, bez ohledu na vysledek
obhajoby;

beru na védomi, Ze diplomové/bakaldiskd price bude uloZena v elektronické podobé
v univerzitnim informa¢nim systému dostupné k prezenénimu nahlédnuti, Ze jeden vytisk
diplomové/bakalafské prace bude uloZen na elektronickém nosiéi v pfiru¢ni knihovné Fakulty
managementu a ekonomiky Univerzity Tomase Bati ve Zling;

byl/a jsem sezndmen/a s tim, Ze na moji diplomovou/bakalaiskou praci se plné vztahuje zikon
¢. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné
nékterych zdkont (autorsky zikon) ve znéni pozd&jsich pravnich predpist, zejm. § 35 odst. 3;
beru na védomi, Ze podle § 60 odst. 1 autorského zikona ma UTB ve Zliné pravo na uzavieni
licen¢ni smlouvy o uZiti §kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zékona;

beru na védomi, Ze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zdkona mohu uZit své dilo —
diplomovou/bakalaiskou prici nebo poskytnout licenci k jejimu vyuZiti jen pfipousti-li tak
licen¢ni smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou Tomase Bati ve Zling s tim, Ze vyrovnani
pfipadného piiméfeného piisp&vku na thradu nakladf, které byly Univerzitou Tomase Bati ve
Zlin€ na vytvoreni dila vynaloZeny (aZ do jejich skuteéné vy3e) bude rovn& pifedmétem této
licen¢ni smlouvy;

beru na védomi, Ze pokud bylo k vypracovani diplomové/bakala¥ské prace

vyuzito softwaru poskytnutého Univerzitou ToméSe Bati ve Zlin& nebo jinymi

subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym tiéeliim (tedy pouze k nekomerénimu

vyuziti), nelze vysledky diplomové/bakal4iské price vyuzit ke komerénim

ucelim;

beru na védomi, ze pokud je vystupem diplomové/bakaldiské prace jakykoliv softwarovy
produkt, povaZuji se za souCdst prace rovnéz i zdrojové kédy, popf. soubory, ze kterych se
projekt sklddd. Neodevzdani této soucasti miize byt divodem k neobhéjeni prace.

Prohla3uji,

ze jsem na diplomové/bakalaiské praci pracoval samostatné a pouZitou literaturu Jsem citoval.
V piipadé publikace vysledki budu uveden jako spoluautor.

Ze odevzdana verze diplomové/bakalafské prace a verze elektronick4 nahrana do IS/STAG jsou
totozné.

Vezims 30.% 200 domem

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je Analyza vyrobniho procesu ve firmé ZPS — SLEVARNA,
a.s. Prace je rozd€lena na dvé Casti. V teoretické se nalézaji informace o pouzitych metodach
filozofie S§tihlé vyroby, SWOT analyze, procesnim fizeni a nakonec i slévarenstvi. Druha
¢ast prace je Casti praktickou a obsahuje aplikaci téchto metod v ramci prosttedi zvolené
firmy. Opomenuty nebyly ani kapitoly vénované zjisténym nedostatkim a doporucenim na

zlepseni vyrobniho procesu.

Kli¢ova slova: §tihld vyroba, metoda 5S, SWOT analyza, procesni fizeni, slévarenstvi,

procesni mapa

ABSTRACT

The topic of this Bachelor thesis is Analysis of Production Process in ZPS — Foundry, Inc.
This thesis consists of two parts. The theoretical part is including informations about used
methods, philosophy of lean production, SWOT analysis, proces management and foundry.
Second part of this thesis is the practical part and contains aplication of these methods within
the enviroment of choosed company. Chapters, devoted to indentified failings and

recommendations were also included.

Keywords: lean production, 5S method, SWOT analysis, proces management, foundry,

process map



Na tomto misté bych v prvni fadé rad podékoval vedoucimu mé bakalaiské prace, panu Ing.
Dobroslavu Némcovi. Pravé diky jeho odbornému vedeni, odbornym raddm a pozitivnimu
pristupu jsem mohl dokoncit svou bakalarskou praci. Dale bych rad podékoval spole¢nosti
ZPS — SLEVARNA, a.s., ve které jsem sbiral podklady ke své bakalatské praci. Zv1ast bych
pak rad podé¢koval panu Ing. Janu Polesdkovi za odborné konzultace a poskytnuté rady a

namety.
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UvVOD

vubec. Byt na prvni pohled nemusi byt v porovnani s jinymi typy pramyslové vyroby tolik
atraktivni, opak je pravdou. Slévarenstvi se totiz zabyva vyrobou tvarové slozitych nebo
velmi rozmérnych vyrobkl, jejichz vyroba je za pouziti jinych, v souc¢asnosti dostupnych,
technologii bud’ naprosto nemoznd, nebo jen obtizné realizovatelna a velmi draha. Tato
bakalarska prace na téma analyzy vyrobniho procesu byla zpracovavana ve spole¢nosti ZPS
slévarna a.s. Tato slévarna nesporné patii mezi spolecnosti s dlouhou tradici v oboru
slévarenstvi. ZPS — Slévarna, a.s. Ve své nynéjsi podob¢ je sice umisténa v aredlu firmy
Tajmac — ZPS a.s. v Malenovicich az od roku 1982, V téze dobé do ni vSak pteslo kompletni
osazenstvo soucasn¢ zruSené zlinské slévarny Bata zbudované ve zlinském areédlu této
proslulé firmy uz ve tficatych letech minulého stoleti. Na prestizi dodava spolecnosti také
fakt, Ze se dnes jedna o jednu z nejmodernéjSich slévaren v Evropé. K tomu, aby spole¢nost
ZPS — Slévarna, a.s. drZela krok s dobou a byla zdkaznikiim schopna nabidnout kvalitni
vyrobky za nizkou cenu pfesn¢ dle jejich specifikaci, se vSak musi neustdle rozvijet a
inovovat nejen strojni zatizeni, ale také organizaci prace a vSechny interni fidici procesy. V
teoretické Casti této prace byla popséana filozofie §tihlé vyroby, metody SWOT analyzy a
zakladni principy procesniho fizeni a slévarenstvi, které byly vyuzity v praktické ¢asti. V
ramci teoretické Casti této prace byl popsan také obecny vyrobni proces slévarny. V ramci
praktické Casti této prace bylo hlavnim zamérem analyzovat slabiny ve vyrobnim procesu
spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s. byla zpracovana jeji procesni mapa, analyzovany jeji hlavni

nedostatky a navrzeny mozné zpusoby jejich eliminace.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalatské prace je provést analyzu vyrobniho procesu ve spolecnosti ZPS —

SLEVARNA, a.s. a pfinést doporuéeni ke zlepseni soucasného stavu.

V ramci teoretické Casti je popsana filozofie §tihlé vyroby spole¢né s vybranymi metodami,
které by v ramci vybraného podniku mohly nalézt své uplatnéni. Dale se teoretickd Cast
zabyva popisem SWOT analyzy, vymezenim pojmu procesni fizeni a také zakladni
prapravou ke slévarenstvi.

V teoretické Casti je vyuzita metoda prizkumu literdrnich prament, prakticka ¢ast je
zalozena pfredevS§im na analyze vyrobniho procesu, identifikaci nedostatki v ném a

doporuceni moznych feSeni téchto problémii.
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. TEORETICKA CAST
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1 KONCEPCE LEAN MANAGEMENTU

Hlavni mysSlenkou Leanu je zamezeni plytvani a to nejen béhem vyrobniho procesu.
Toto plytvani je definovano jako jakakoli aktivita, kterd ma z pohledu zédkaznika nulovou
ptfidanou hodnotu. Dle vyzkumt provadénych Lean Enterprise Research Centre ptitom 60%

ukont v typickém vyrobnim procesu predstavuje plytvani.

Dalsim zptsobem, jak na Lean nahlizet je jako na soubor tipli, nastroji a technik,

které se osvédcily jako efektivni pro odstrafiovani plytvani. (Intro to Lean, ©2010-2013)

Lean je vSak velmi Sirokou metodou fizeni a tak se v souvislosti s nim pouzivd pojem
filosofie. Lean neboli Lean Management je velmi obsahla filozofie tfizeni vyroby. | z toho
divodu se s pojmem Lean miZeme setkat v kombinaci s celou fadou nejriznéjSich

privlastkl, mezi které patii napiiklad:

e Lean Production,

e Lean Administration,
e Lean Logistics

e Lean Leadership,

e Lean Marketing,

e Lean Integration,

e Lean Programming,
e Lean Construction management,
e Lean Services,

e Lean Six Sigma,

e Lean Audit,

e ajiné

(Lean, ©2011-2013)

1.1 Lean Production

Lean Production, neboli §tihld vyroba, jak se tento koncept v €estin€ oznacuje, je jednim
Z klicovych nastroji, které patii mezi souCasné trendy v oblasti fizeni vyroby. Metody
Stihlé vyroby se tak zavad¢ji v naprosté vét§iné modernich vyrobnich podnikii. Jak padlo jiz
vyse, jednd se o soubor metod, ndstroji a technik, které si kladou za cil

odstranit plytvani. V piipadé Lean Production se jedna o odstranéni plytvani, ke kterému
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dochazi béhem vyrobniho procesu. Tato koncepce neni presné definovatelnd kvili tomu, ze

existuje cela fada vyrobnich procest. Kazda spole¢nost by tak pii zavadéni filosofie §tihlé

vyroby méla dikladné analyzovat své moznosti a pfedevsim potieby a na zékladé toho zvo-

lit, které metody Lean Production pouzit a které ji pro zménu nepiinesou kyzené zlepseni.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 30 — 45)

1.2 7 druhi plytvani

Pro spravné pochopeni konceptu Stihlé vyroby je potieba se seznamit se sedmi druhy

plytvani. Nize jsou vyjmenovany vSechny tyto druhy plytvani spolu s nékterymi jejich nej-

Cast¢j$imi pri¢inami a nasledky.

1.

Cekani - Cekéani na material &i polotovary, vypadek stroje, ¢ekani na odzkouseni,
¢ekani na kontrolu, ¢ekani na nasledujici tikon.

Zasoby - Chybné planovani zasobovani, Spatna kvalita zasob, nepichledné
skladovani.

Zbyteéna doprava a manipulace - Spatny layout zavodu, $patna dispozice
materialu, nadbytecné mezisklady.

Zmetkova vyroba - Miuze mit za nasledek dodatecné ndklady na mzdy,
material a energie.

Nadvyroba - Spatné planovani, vyroba produktii na sklad bez odbératele.
Nepotiebné procesy - Zbytecné operace, chybna konstrukce, nadbytecné
zpracovani, chod strojli naprazdno.

Zbyteéné pohyby - Spatné organizované pracovisté, §patné organizované procesy,

Spatny layout

(Stihla vyroba - Lean Production, ©2008)
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1.3 Historicky vyvoj Lean Production

Henry Ford byl bezesporu prikopnikem pramyslového inzenyrstvi, ktery zavedl pasovou
sériovou vyrobu a prispél tak k rozmachu automobilového primyslu a masovému rozsiteni
automobilll samotnych. Po 19 letech vyroby uspésného Modelu T si vSak trh zacal zadat
mnohem pestiejsi nabidku a kratsi cykly uvadéni novych modelt. Ford na tyto zmény nedo-

kazal pruzné reagovat.

Ostatni automobilky na nové pozadavky trhu odpovédély Sirokym portfoliem rozdilnych
modeld, které navic bylo mozné na ptfani zdkaznika znac¢n¢ upravit. Jejich tiskalim vSak byly

dlouhé produkéni ¢asy. (A brief history of lean, © 2000-2016)

Praveé na tento problém se v 50. — 60. letech minulého stoleti zamétili ve firmé Toyota,
kde vznikla alternativa k hromadné vyrob¢ v prostiedi, které vyzadovalo vysokou troven
flexibility a postradalo finance na néakladné investice. Provadi komplexni organizaci
vyvoje a vyroby produktu, dodavatelii a kontakty se zdkaznikem tak, aby pfi lep§im plnéni
zdkaznikova pozadavku bylo zapotiebi méné lidského Usili, prostoru, kapitadlu a Casu -

pfitom maji produkty mnohem lep$i kvalitu nezZ v hromadné vyrobé.

Zrod vyrobniho systému Toyoty je pfipsan manazerovi Taiichi Ohno, vedoucimu vyrobni
jednotky Toyoty. Ten v roce 1947 dostal ukol implementovat zmény vedouci k odstranéni
prostojim / zbyte¢nosti. Na zacatku vymyslel linku, na které jeden pracovnik mohl obslu-
hovat vice strojii riiznych druhii. Tato revolu¢ni zména se zasadné lisila od feSeni hromadné
vyroby, pomohla zvysit produktivitu dvakrat az tfikrat, a naznacila naprosto jinou cestu bu-

douciho vyvoje.

Zéakladem vyrobniho systému Toyoty se staly dva pilife: JIT (just-in-time) neboli vyroba/do-
davky prave vcas a Jidoka neboli automatizace s lidskou inteligenci. ,,Pravé v€as* znamena,
ze se v procesu toku potiebné dily dostanou na montazni linku piesn€ v tom case, jak jsou
potiebné, a jen v tom mnozstvi, které je tfeba. Praveé tato myslenka byla pievzata z americ-

kych automobilovych zavodl (Ford), kde byla poprvé aplikovana.

Préace Taiichiho Ohnoho byla doplnéna v padesatych a Sedesatych letech vysledky Shigea
Shinga v oblasti redukce nastavovacich ¢astt (SMED), ktera umoznila vyrabét v mnohem
mensich davkach. Takto vytvofena flexibilita byla nedocenitelnd, kdyz ropna krize v roce

1973 zastavila vyvoj prumyslu. (Bordas, 2006)
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1.4 Nastroje Lean Production

Lean management vyuziva celou fadu nastroju, mezi ty patii napiiklad 5S, JIT, Jidoka, Kai-

zen, SMED, TPM. Pro potieby slévarenské vyroby je vsak vhodné uplatiiovat naptiklad tyto:

1.4.1 Metoda5S

Ucelem je redukovat promrhany cas a zbytecné pohyby a zaroven zlepSit pracovni
prostiedi v organizaci. Tento pfistup je zaloZen na zvySeni samostatnosti zaméstnancu, vy-
lepSeni tymové prace a vedeni lidi Jedna se o organizovany zptusob udrzovani poradku, diky

némuz jsou nastroje, dily a jiné objekty v optimalnim umisténi. (Metoda 5S, © 2005-2016)
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4. Standardizuj

Obrazek 1 - Kroky metody 5S (Bordas, 2006)

Nazev metody 5S vychazi z faktu, Ze tato metoda vyuziva celkem 5 krokii. Nazvy

jednotlivych krokti pak v japonsting vzdy zac¢inaji pismenem ,,S*“. Témito kroky jsou:
1. Seiri— Zorganizuj

Prvnim krokem pii zavadéni metody 5S ve vyrobé je pretfidéni nepotiebnych véci na
pracovisti. Je zapotiebi zamyslet se nad tim, jaké naradi, ptipravky, dokumentaci ¢i dalsi
materialy jsou na pracovisti nadbytecné. Nékteré z nich sice mohly v minulosti byt pro
plnéni danych ukolG nezbytné, nyni pro né vSak jiz neexistuje praktické vyuziti a na

pracovisti tak jsou zbyte¢nymi.
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2. Seiton — Uspoiadej

Hlavnim ucelem dalsiho kroku, nezbytného pro uvedeni metody 5S v praxi je usporadat véci
nezbytné pro vykondvani daného tkolu pracovisté. Ty by na pracovisti mély byt umistény
tak, aby byly snadno dosazitelné a mohly byt snadno a rychle pouzity. V praxi to znamena,
ze by m¢l zaméstnanec mit ¢asto pouzivané ndstroje a jiné vybaveni tak, aby k nim mél co
nejbliz a omezily se tak zbytecné pohyby. Spravné ulozeni téchto véci by navic mélo byt
viditeln¢ a ptehledné oznaceno pficemz by se neméla podcenovat ani bezpecnost dané¢ho

uloZeni a dalsi faktory jakymi je naptiklad citlivost na vlhkost, svételné zaieni, teplotu a jiné.
3. Seiso — Cisti

Tretim krokem metody 5S je udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho piilehlém okoli.
Odpovédnost za tklid by idedln€ méla byt rozdélena mezi jednotlivé pracovniky dle jejich
pracovist a vykonavanych ¢innosti. Pro zkraceni ¢asu na tklid by mista pro uloZeni

neshodnych vyrobki a odpadu méla byt co nejblize.
4. Seiketsu — Standardizuj

Ptedposledni bod na seznamu krokd pro Uspésné uvadéni metody 5S v praxi se zabyva
kontinualnim a opakovanym zlepSovanim organizace prace, uspofadani pracovisteé a Cistoty
na pracovisti. Tento krok zahrnuje u pracovnikd vhodny pracovni odév, obuv atd. spolu s
jejich hygienou. Jednim z cildi je i zlepSeni pracovniho prostiedi, které umozni rychlou,

kvalitni a efektivni praci.
5. Shitsuke — Udrzuj

Posledni krok metody 5S je pro jeji efektivni a predev§im dlouhodobé vyuziti klicovy.
Zamgéstnanci by méli byt seznameni s firemnimi pravidly, ktera zahrnuji také zasady 5S.
Vedouci pracovnici by pak méli v tomto ohledu jit ptikladem a dbat na disledné dodrzovani
téchto pravidel nejen u svych podfizenych ale predevSim u sebe samych. Cilem posledniho
kroku metody 58 je vytvofit v pracovnicich zautomatizovany navyk jiz od jejich nastupu na
pracoviste. Pro pfipomenuti zdsad metody 5S vSem zaméstnanciim je vhodné jednou za Cas
uspotadat Skoleni pro vSechny pracovniky, vcetné téch, ktefi ve spole¢nosti piisobi jiz fadu

let. (Metoda 5S, © 2005-2016)
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1.4.2 Kaizen

Nazev Kaizen lze prelozit jako ,,zména k lepsimu®. Jedna se o propracovanou a fizenou stra-
tegii neustalého zlepSovani, do kterého jsou zapojeni vSichni pracovnici. Zaméstnanci mezi
sebou proaktivné spolupracuji a dosahuji pravidelného, postupného zlepSovani vyrobniho
procesu. Kombinuje talent jednotlivych ¢leni kolektivu a vyuziva jej k odstranéni ztrat pii
vyrobé. Cela metoda pak vychazi z predpokladu, Ze pro eliminaci plytvani je nutné znat dané
procesy a lze tak vyuzit zkuSenosti konkrétnich pracovniki, ktefi tyto procesy znaji ze vSech
nejlépe. Zameéstnanci jsou k zapojeni do zlepSovani firemnich procest obvykle motivovani
néjakou formou odmeény. Proces uplatnovani metody Kaizen ma celkem 8 krokl — podani
navrhu, popis, evidence, hodnoceni, zvetfejnéni, realizace, archivace, odména. (Top 25 Lean

Tools, © 2010-2013; Neustalé zlepSovani procesu — Kaizen, © 2016)

podani navrhu

odména
y )

£

archivace

zverejnéni

Obrazek 2 — 8 kroki Kaizenu (Neustalé zlepsovani procest — Kaizen, © 2016)
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1.43 TPM

S trendem zvySovani poméru strojniho vybaveni k lidské sile souvisi i zvySovani narokli na
idrZbu tohoto vybaveni. Total Productive Maintenance, neboli Totalné Produktivni Udrzba
je filozofii, jejimz cilem je dosahovat nulovych nepldnovanych prostoji z ditvodu zavad,
nulovych ztrat strojii a nulovych vad na vyrobcich zplisobenych nevyhovujicim stavem
stroji. Zakladem této metody je proaktivni a preventivni tdrzba strojniho zafizeni. Vysoky
diraz je kladen na spolehlivost zafizeni a rychlou navratnost vynalozenych ivestic. TPM je
jednou z nejzakladnéjSich metod Lean Production a je tak zavadén v prakticky kazdé

moderni vyrobni firmé. (TPM (Totélné Produktivni Udrzba), © 2016)
Cela metoda TPM vyuziva 8 pilitt:

e agutonomni udrzba,

e planovana udrzba,

e kvalitni udrzba,

e Tzce zaméfené zlepSovani,

e rychlé zavadéni nového vybaveni,
e vzd¢lavani zaméstnancil,

e bezpecnost a zdravi pii praci,

e TPM v administrative,

(TPM (Total Productive Maintenance), © 2011 — 2013)
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2 SWOT ANALYZA

SWOT je zkratka sloZena z anglickych slov Strenghts, Weaknesses, Opportunities a Threats.
Do cestiny tato slova piekladame jako silné stranky, slabé stranky, pfileZitosti a hrozby.
SWOT analyza reprezentuje jeden ze zakladnich nastroji pii tvorbé podnikové strategie,
vyuziti si vSak nalezne také naptiklad pifi vybérovych fizenich na projektové orientované
zakazky, v oblasti reklamy a PR ¢i fadé dalSich oboril a ¢innosti. Smyslem SWOT analyzy
je pfimét manazery i1 fadové zaméstnance dané organizace zamyslet se nad jednotlivymi
prvky této analyzy a vyvodit z nich disledky, které by mély pozitivni dopad na organizaci
jako celek. Vyhodou SWOT analyzy je, Ze dokaze stru¢né, piehledné a jasné popsat situaci,
ve které se firma momentaln€ nachézi. Tato analyza navic nezabere pfili§ mnoho casu, a
presto dokdze pomoci ke v€asné identifikaci novych nebezpeci ¢i prilezitosti. SWOT ana-
lyza je spolu s PEST a Porterovou analyzou jednou ze soucasti takzvané situacni analyzy,
ktera je jednim z vychozich prvki pro tvorbu firemni strategie. SWOT se vsak da vyuzit také
vV mens$im méfitku pii ptipravée strategie dil¢iho projektu, ptipravu strategie pro vitézstvi ve
vybérovém fizeni apod. (Kde se vzala a k ¢emu vSemu je vlastné SWOT analyza, © 2010 —

2011)

POMOCNE SKODLIVE
desazeni cile dosaZeni cile

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

VNITRNI POVOD
atributy organizace

PRILEZITOSTI HROZBY

VNEISiPOveD
atributy prostredi

OPPORTUNITIES THREATS

Obrazek 3 - SWOT (SWOT analyza, © 2013)
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Jednotlivé kategorie SWOT analyzy se déli dle prostiedi (to je nékdy také oznaCovano jako
puvod) na vnitini a vnéjsi a dale pak dle jejich prospésnosti, ¢i Skodlivosti pii dosahovani

vyty¢enych cilti. (Kde se vzala a k ¢emu vSemu je vlastné SWOT analyza, © 2010 — 2011)

2.1 Vniti'ni prostiedi

Do vnitiniho prostiedi se fadi silné a slabé stranky, jsou to totiz prvky, jez definuji vnéjsi
vlivy. Tyto vlivy jsou navic plné v kompetenci dané spole¢nosti, diky cemuz je Ize pomérné

snadno ovlivnit. (Kde se vzala a k ¢emu v§emu je vlastné SWOT analyza, © 2010 — 2011)

2.1.1 Silné stranky

Pti analyze silnych stranek se jedna o urceni vnitinich sil firmy. Je zapotiebi se zamyslet nad
tim, v ¢em se spolecnosti dafi, co déla Iépe nez konkurence. Zvazuje se také, jak spole¢nost

vnimaji zaméstnanci, zékaznici a ptipadné i konkurence.
Pti hledani silnych stranek dané spolecnosti je vhodné polozit naptiklad nasledujici otazky:

e Jak je na tom spolecnost z finan¢niho hlediska?
e Mz spolecnost zmapovany trh v oboru svého plisobeni?
e Jaké jsou konkuren¢ni vyhody spolecnosti?
e V Cem se spolecnosti dafi 1épe nez konkurenci?
e Jak jsou jeji zékaznici loajalni?
e Ridi souasny management spole¢nost usp&ins?
e Nabizi spole¢nost unikatni produkt?
(SWOT analyza, © 2014 - 2016)

2.1.2 Slabé stranky

V ramci slabych stranek se ve SWOT analyze zvazuji potencialni vnitini slabiny spolecnosti.
Jedna se tedy o oblasti, ve kterych se spolecnosti nedafi, v ¢em konkurence dosahuje lepsich
vysledkil. Opét je zapotiebi se na spolecnost podivat 1 z pohledu zaméstnanct, zakaznik 1

konkurence.
Pro odhaleni slabych stranek spolecnosti je vhodné polozit naptiklad tyto otdzky:

e Ma spolecnost n¢jaké konkurenéni nevyhody?
e Chybi ve spole¢nosti stéZejni znalosti a kompetentni 1idé?

e Nabizi spolecnost Siroky nebo uzky sortiment vyrobka?
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e Existuje jasn¢ stanovena strategie a cil, kterého chce spolec¢nost dosadhnout?

e Ma vedeni spole¢nosti dostatecné manazerské znalosti, dovednosti a schopnosti?
e Potyka se spolecnost s vnitinimi problémy?

e Co muze byt zlepSeno?

e Jakeé faktory neptiznive ovliviiuji objem prodeji?

(SWOT analyza, © 2014 - 2016)

2.2 Vnéjsi prostredi

Do vnéjsiho prostiedi u SWOT analyzy tfadime ptilezitosti a hrozby. Do téchto oblasti
spadaji faktory, které nemuze spole¢nost ptimo ovlivnit. Diky analyze vné&jsiho prostiedi 1ze
nalézt pfilezitosti pro rozvoj spolecnosti a naopak identifikovat potencialni hrozby.

(Kde se vzala a k ¢emu vSemu je vlastné SWOT analyza, © 2010 — 2011)

2.2.1 Prilezitosti

Ptipadné wvnéjsi piilezitosti, které mohou vychazet ze silnych stranek spolecnosti a
pfedstavovat tak Sanci pro rast. Prilezitosti mohou byt také pouzity pro eliminaci slabych

stranek spolecnosti.

Pro nalezeni moZnych pftilezitosti je zapotiebi se zamyslet nad nasledujicimi otazkami:
e MiiZe spolecnost vyuzit k vlastnimu ristu rist trhu?
e Existuji skupiny potencionalnich zédkazniki?
e Je zde moznost vstoupit na nové trhy nebo segmenty?

e Vznika na trhu nova potfeba zakaznikt, kterou je tfeba uspokojit?

(SWOT analyza, © 2014 - 2016)

2.2.2 Hrozby

Jedna se o oblast, kterd sebou nese rizika. Pokud tato rizika nebudeme systematicky fidit a

predchazet jim, mohou tato rizika prertst v zavazny problém.

Pro véasnou identifikaci moznych hrozeb je zapotiebi zodpovedét nasledujici otazky:
e Méni se potieby zdkaznika?
e Jak intenzivni roste konkurence v oboru?
e Zasahuje do podnikani 1 vlada?

e Je trh nasycen a poptavka roste pozvolna?
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e Je spole¢nost ohrozena rastem prodeje substitutti?
e Jakym piekazkam spolecnost celi?
e Jaké kroky podniké konkurence?

e Chybi ndm néjaké technologie?

(SWOT analyza, © 2014 - 2016)
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3 PROCESNI RiZENIi

Procesni fizeni je pfistup k fizeni vnitropodnikovych procest zdlraznujici opakované
procesy a jejich prabeh naptic¢ celou organizaci. Tento zptsob fizeni bofi hierarchii, vzniklou
dle organizac¢ni struktury, diky niz podnik rozdélen na useky, utvary ¢i oddéleni, pfi¢emz
kazdé organizacni buiitka ma své odpovédnosti, ¢innosti a procesy. V piipad¢, zZe je kazda
buiika v takovéto organizacni struktuie ptiliS zaméfena jen na svou specializaci, vznikaji
bariéry mezi procesy. Tyto bariéry piedstavuji predevSim problémy s komunikaci nebi
pfedavani prace a maji negativni dopad nejen na vykonnost danych bunék, ale
celé organizace. Procesni fizeni oproti organizacni struktute sleduje proces po procesu bez
ohledu na organizac¢ni strukturu. V organizaci, kde je uplatiiovano procesni fizeni se organi-
zacni struktura ptizptisobuje jednotlivym procesiim, prochazejicim firmou. Systém fizeni
tedy celkové maximalné podporuje jednotlivé podnikové procesy. Takovémuto systému
fizeni jsou pak prizptisobeny odpovédnosti pracovniki a rozdé€leni jednotlivych ¢innosti. Pti
uplatiiovani procesniho fizeni je vSak tfeba pamatovat na to, zZe ne vSechny procesy
prochézeji celou organizaci a ne v§echny procesy jsou opakované. Procesni fizeni ma ptinos
ve zvySovani efektivnosti celé spole¢nosti, napiiklad tim, ze odstrani zbyte¢né, ¢i zjednodusi

potiebné procesy. (Procesni fizeni, © 2011 — 2013)

3.1 Vyrobni proces

Jedna se o transformacni proces faktort, které vstupuji do vyroby a v které se v ni preménuji
na kone¢né vystupy. Faktory vstupuji do vyroby ve formé prace, pudy, kapitalu nebo
informaci. Vyrobni proces si klade za cil efektivné vyuzit v§echny zminéné faktory tak, aby
nedochéazelo k plytvani s témito zdroji. Je zde tedy snaha o to, aby byl minimalizovan
neuziteCny odpad a spotfeba vyrobnich faktorti. Tento proces je pfitom ovliviiovan celou

fadou procesu spjatou se spotiebou vyrobnich faktort. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 3-10)

V priibéhu vyrobniho procesu se musi vénovat stejnd pozornost vSem castem vyrobniho
procesu, které museji byt vzdjemné propojeny. V ptipadé, Ze se jedna o procesy z rozdilnych
oborl, musi dojit k vytvofeni kompromisu. Vyrobni procesy se pfitom vztahuji k celé fad¢
obort a disciplin. Nékteré z téchto obori jsou naptiklad nakup a prodej, tcetnictvi, vyvoj,

marketing, doprava, atd. (Halevi, 2001)
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3.2 Podnikovy proces

Jedna se o tok prace nebo Cinnosti. V ramci kazdé organizace totiz probiha organizovana
soustava procesu a ¢innost, na sebe vzajemn¢ navazujicich, interagujicich, probihajicich
napfi¢ organizacnimi jednotkami. Tyto procesy reaguji na rizné podméty z vnitiniho i
vnéjsiho prostredi a transformuji se v nich vstupy spolu se zdroji na vystupy, tyto vystupy
pak zhodnocuje zakaznik procesu. Dle definice procesu na zakladé normy ISO 9001 je pro-
ces ,,Soubor vzijemné plsobicich ¢innosti, ktery pfeméiuje vstupy na vystupy.® Oproti
tomu M. Hammer a J. Champy definuji proces jako ,,Soubor vzajemné piisobicich ¢innosti,

ktery pfeménuje vstupy na vystupy.* (Business process (podnikovy proces), © 2011 — 2013)

3.2.1 Hlavni proces

Jedna se o proces, ktery pro zakaznika vytvafi ptfidanou hodnotu ¢i uzitek. Spole¢nost tedy
obvykle zakaznikovi dodava vyrobek nebo sluzbu, které diky absolvovani uréitého
procesu ziskali pfidanou hodnotu. Pfikladem muze byt naptiklad opracovani hrubého odlitku

na obrobné&. (Business process (podnikovy proces), © 2011 —2013)

3.2.2 Podpiirny proces

Nekdy téz oznaCovan jako vedlejsi proces. Jedna se o proces, ktery zdkaznikovi neptinasi
zadnou ptidanou hodnotu a zakaznik z néj nemd zadny ptimy uzitek. Zpravidla se jednd o
procesy, majici zajistit fungovani hlavnich procesl organizace, které jsou pro zédkaznika
stéZejni. Jako ptiklad mize poslouzit naptiklad proces doplnéni hutniho materialu do skladu.
Nejedna se sice o proces, ze kter¢ho by mél zakaznik ptimy uzitek, pro funkei vétSiny hlav-
nich procesu ve slévarné je vSak naprosto nezbytny. (Business process (podnikovy proces),

©2011 — 2013)

3.2.3 Ridici proces

Jedna se o veSkeré procesy, ¢innosti a aktivity, které v ramci dané organizace koordinuji,
fidi, organizuji a planuji v§echny ostatni procesy. (Business process (podnikovy proces), ©

2011 - 2013)
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3.3 Mapovani procesii

Jednim z nejzakladnéjSich nastroji procesniho fizeni je takzvana procesni mapa. PfiCemz
portal ManagementMania.cz procesni mapu ve zkratce definuje jako ,,prehledné ¢lenéni
vSech procest a ¢innosti v organizaci®. Procesni mapa se drzi rozliSovani procest na hlavni,
podpirny a vedlejsi. Oproti tomu procesni model ptfedstavuje pojem, pouzivany k
detailnimu popisu jednoho konkrétniho procesu. Procesni mapa byva univerzalni a obvykle
mapuje obecny podnikovy proces na konceptualni urovni. Pod pojmy ,,referencni procesni

mapa“ ¢i ,,referencni procesni model se pak skryva detailni procesni mapa.
Praktické vyuziti si procesni mapa nalezne naptiklad v téchto oblastech:

e procesni fizent,

e procesni analyza,

e redesign procest,

e Optimalizace procesu,
e fizeni procest,

e procesni audit,

e fizeni vykonnosti firmy,

(Mapa procest, © 2011 —2013)
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4 SLEVARENSTVI

Slévarenstvi je odvétvi, zaloZzené na vyrobé kovovych soucasti pomoci netiiskové vyrobni
technologie. Diky tomuto vyrobnimu odvétvi 1ze vyrdbét velmi rozmérmné a tvarove slozité
vyrobky, jejichz zhotoveni by za pomoci tfiskového obrabéni bylo komplikované a drahé.
Technologie slévarenstvi spociva v odlévani roztaveného kovového materidlu neboli
taveniny. Tato tavenina se vlije do piipravené¢ formy, ktera obsahuje dutinu o pfesné
pozadovaném tvaru a rozmeérech. Tavenina se po naliti do formy nechd ztuhnout a
vychladnout. Po vyjmuti z formy vznika takzvany hruby odlitek, ktery pokracuje k dal§imu
zpracovani. Rozméry hrubého odlitku jsou v porovnani s finalnim produktem zvétSeny o
takzvané ptidavky na opracovani, které umoziuji napiiklad tfiskové obrabéni. Slévarenstvi
se v zékladu déli na strojni a hutni. Strojni slévarenstvi se zabyva naptiklad vyrobou bloki
a hlav motord, brzdovych kotoucti, radiatorovych téles atd. Oproti tomu produkty hutniho
slévarenstvi predstavuji, jak jiz nazev tohoto oboru prozrazuje, zejména hutni polotovary.

(Beroun, 2009, s. 1-4)

4.1 Provoz slévarny vyuzivajici piskové formy

Provoz slévarny se obvykle déli na nékolik dil¢ich celki, pticemz kazdy z téchto celkl
provadi na dané zakézce urcitou ¢innost, kterou pfispiva k utvareni finalni podoby vyrobku.
Vsechny celky, zapojeni do provozu slévarny se fidi pfedem stanovenymi technologickymi

postupy. (Chrast, 2006, s. 13-15)

Piskové forma vznikd za pomoci modelového zatizeni, které byva nejcastéji vyrobeno ze
dfeva a piesné kopiruje rozméry i tvar hrubého odlitku. K odlévani dér se pouZivaji jadra,
ktera se vyrabi prostfednictvim jadernikti. Modely spolu s jaderniky vznikaji dle pfesnych
pozadavkl zakaznika v modeldrnach, které také zajiSt'uji jejich ptipadné opravy €1 upravy.
Takto ptipravené modely a jaderniky putuji do formovny, kterd je srdcem kazdé slévarny.
Zde dochazi k ptipravé forem za pomoci modelovych zafizeni a naslednému liti taveniny.
Tato tavenina je pfipravovana v tavirnach ve specialnich pecich. V souc€asnosti je asi nejpo-
uzivanéj$im typem pece ve slévarné€ pec indukéni. Po odliti hrubého odlitku ve formovné a
jeho nasledném zchladnuti se takto piipraveny odlitek z formy vyjme a v cidirné zbavi
vtokové soustavy, vyfuki a otfepli. Takto odstranéné ¢asti se vraceji do tavirny k op&tov-
nému zpracovani, Nasledn¢ vyrobek pokracuje k dalSimu zpracovéni dle ptani zakaznika.
V piipadé, ze vyrobek splituje vSechny kvalitativni piedpisy, je pfipraven pro expedici k za-

kaznikovi. (Beroun, 2009, s. 1-12)
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4.2 Slévarenské formy

Formy pouzivané ve slévarenstvi délime na 3 zékladni skupiny a sice formy trvalé,
polotrvalé a netrvalé. Trvalé formy predstavuji kovové kokily a vyrabéné z oceli tiidy 17 a
19 ¢i Sedé litiny. Trvalé formy jsou vhodné pro sériové liti.

Polotrvalé formy jsou casto vyrabény ze zaruvzdornych betond, cihel, Samoti nebo

keramiky. Tyto formy se odlévaji do ramul a nasledn¢ jsou vypalovany. Jsou opakované

pouzitelné, opravitelné a obvykle vydrzi 10 az 50 liti.

Netrvalé formy jsou nejéastéji formy z pisku ¢i Samotu. Pii vyjmuti odlitku se tyto formy
zniceny. Netrvalé¢ formy jsou vhodné pro odelévani litin, ocelolitin, slitin hliniku atd.

(Beroun, 2009, s. 1-5)

4.2.1 Piskové smési

Pro vyrobu netrvalych slévarenskych forem se nejcastéji vyuzivaji rizné piskové smési, je-

jichz zékladnimi slozkami jsou ostfivo a pojivo. Dle pouziti tyto smési délime na:

e modelové,
e vypliové,
e jednotné,
e jadrové

(Bernasek a Hotejs, 2006)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 ZPS — SLEVARNA, A.S.

5.1 Predstaveni spole¢nosti

ﬁ ZPS — SLEVARNA, as. je dcefinou spoleénosti

TAIMAC — ZPS, a.s. a spolu sni patii pod italskym

koncern TAJMAC. Ptitom se jedna o jednu z nejvétSich a
z__ E s nejmodernéjsich slévaren ve stfedni Evropé.
SLEVARN A

Obrazek 4 — Logo spole&nosti Spole¢nost ZPS — SLEVARNA, a.s. nabizi vyrobu

(ZPS — SLEVARNA, ass., odlitki ze Sedé nebo tvarné litiny a to o hmotnosti pfi-
©2015) blizn¢ od 30 do 12 000 kg. Zajistény jsou piitom veskeré

operace a ¢innosti, souvisejici s vyrobou odlitkd. Spole¢nost tak nabizi odborné materialové
poradenstvi, technologické konzultace, vyrobu modelovych zatizeni, vyrobu samotného od-
litku a jeho nésledné opracovéni, tepelné zpracovani, atesty, povrchové Gpravy az po do-
pravu na misto urceni. Vse dle pozadavku zékaznika.
Spole¢nost v soucasnosti zaméstnava piiblizné 360 pracovnikii a jeji ro¢ni obrat se

pohybuje okolo 520 milionti K&. (ZPS — SLEVARNA, a.s.,© 2015)

. !

Obrazek 5 — Budovy slévarny (ZPS — SLEVARNA, a.s.,© 2015)
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5.2 Historie

Slévarenska vyroba ma ve Zlin€ bohatou, vice nez 90letou tradici. Jeji pocatky se datuji do
roku 1924, kdy slévarna vznikla jako soucédst Batovych zévodi. Pivodnim ucelem
slévarny byla vyroba odlitkii ndhradnich dila pro obuvnické stroje z dovozu. Pozdéji slé-
varna slouzila k vyrobé komponent pro stroje konstruované samotnou firmou Bata.
Pivodni slévarna vSak prestala velmi brzo stacit a tak bylo na poc¢atku 30. let minulého sto-
leti rozhodnuto o vystavbé slévarny nové. Ta byla dokoncena v roce 1937 a ve své dobé¢

predstavovala velmi moderni zatizeni na vyrobu odlitki. Zaroven s novou slévarnou doslo

také k rozvoji modeldren a ke konci 30. let také vybudovani kontrolni laboratofe.

Obrazek 6 — Prostory ptivodni slévarny (ZPS — SLEVARNA, a.s.,© 2015)
O mnoho let pozdé€ji vSak ptestaly stacit 1 prostory slévarny, kdysi pattici pod Batovy
zavody. Zavod z 30. let se navic nachazel v centru samotného Zlina a tak bylo rozhodnuto o
vybudovéni zcela nové, vétsi a hlavné moderni slévarny. Ta byla postavena v roce 1982

v okrajové ¢asti  Zlina — Malenovicich. Zde se slévarna nachdzi dodnes.

(Stavénicek, 1994, s.170-172)
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Slévarna v souCasnosti patii k nejmodernéjSim v Evropé i diky neustalym investicim do ino-
vaci, jako pifiklad mlzeme uvést tieba posileni kapacit modelarny prostiednictvim
nakupu pétiosého stroje SAHOS Dynamic F5000 ¢i navySeni vyrobnich kapacit obrobny
pofizenim obrabéciho centra H-1000. S modernim vyvojem souvisi také rozsahla
investi¢ni akce, v ramci které doslo ke snizeni emisi tuhych znecist'ujicich latek. V ramci
této akce, dokoncené v roce 2014, byla vyménéna také fada zatizeni, ktera stale spliiovala
ekologické predpisy za uplné nova zafizeni, ktera maji emise az 10x nizsi.

(ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)

5.3 Profil spole¢nosti a organizacni struktura

V nize uvedené tabulce se nachéazeji nékteré z vefejné dostupnych tdajii o spolecnosti ZPS

— SLEVARNA, a.s. uvedenych v obchodnim rejstiiku.

Tabulka 1 — Zakladni informace o spolecnosti z obchodniho rejstiiku (vlastni zpracovani,

eJustice, Ministerstvo spravedlnosti Ceské republiky, © 2012 — 2015)

Nazev subjektu: ZPS — SLEVARNA, a.s.

IC: 47908 319

Sidlo spole¢nosti: ttida 3. kvétna 1172, Malenovice, 763 02 Zlin
Datum zapisu do OR: 16. tinora 1993

Pravni forma: Akciova spolecnost

Slévarenstvi, modelafstvi, vyroba, obchod a sluzby
Predmét podnikani: i
neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zédkona

Zakladni kapital: 846 408 000 K¢

Jediny akcionar: TAIMAC - ZPS, a.s.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

V ramci organizacni struktury je nejvyse postavenym ¢lankem feditel spolecnosti. Pod n¢j

nasledné spada 7 odd€leni a tseki.

Reditel

Usek IT

Obchodni Usek rozvoje USGkJ‘OZVpJG
technické a fizeni
zakladny jakosti

Ekonomicky

. Usek nakupu
usek p

Vyrobni usek ,
y usek

|_ Technologicky

usek

Obrézek 7 — Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)
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5.4 Schéma arealu

ZPS — Slévarna, a.s. sidli v arealu mateiské spolecnosti TAIMAC — ZPS, a.s.. Mezi
nevyhody soucasného stavu patii naptiklad fakt, Ze slévarné patii pouze budova, kde probiha
hlavni provoz, provozni budova, budova dokoncovacich operaci a expedice a budova mode-
larny. VSechny okolni pozemky i budovy pak vlastni TAJMAC — ZPS, a.s. a to v¢etné 4 hal,

kde slévarna aktualné skladuje modelova zatizeni.

Areal TAJMAC - ZPS. a. s.

Sklad materlalu

ElektromontaZ
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S1 — Budova hlavniho provozu slévarny
S2 — Provozni budova
S3 — Budova dokoncovacich operaci

S4 — Modelarna
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6 SWOT ANALYZA

Tabulka 2 — SWOT analyza ZPS — Slévarna, a.s.

PROSPESNE SKODLIVE

v

INTERNI PROSTREDI

v

EXTERNI PROSTREDI

Zdroj: vlastni zpracovani
6.1 Interni prostiedi

6.1.1 Silné stranky

ZPS — Slévarna, a.s. je slévarnou s dlouholetou tradici, coz ji dava jistou konkurencni
vyhodu. Tato vyhoda prameni ze zpiisobu vnimani spolecnosti jejimi zakazniky, mnoZzstvi
dlouholetych zaméstnanct s bohatou praxi a také z know-how za tuto dobu ziskaného.
Spolecnost vsak za dobu své existence neopomenula ani pravidelnou obnovu strojniho
zatizeni, diky cemuz ZPS — Slévarna, a.s. patfi dlouhodobé mezi nejmodernéjsi slévarny
v Evropé€. Mezi silné stranky spolecnosti 1ze zatadit také fakt, Ze mezi dlouhodobé a spoko-
jené zakazniky patii také velké zahrani¢ni spoleénosti jako napiiklad Deutsche Bahn. Velké

procento celé produkce spolecnosti sice tvoii kusova vyroba, podstatnou slozku vsak
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predstavuje také sériova vyroba stiedné velkych soucasti, kterd prispiva ke stabilité
spolecnosti jako celku. Jednou z velkych vyhod v ramci spole¢nosti ZPS — Slévarna, a.s. je
Sirok4a nabidka dokoncCovacich operaci ve vlastni rezii a to véetné obrabéni, tepelné¢ho
opracovani a lakovani. Mezi ptednosti spolecnosti patii také plnéni veskerych ekologickych

norem a to s velkou rezervou.

6.1.2 Slabé stranky

Mezi slabé stranky spolecnosti lze zatadit napiiklad velmi energeticky narocny vyrobni
proces spolecné s vysokou spotfebou materialu. Tento problém vSak provazi obecné vSechny
spole¢nosti ptisobici v oboru slévarenstvi. Za obecny problém v tomto vyrobnim oboru je
také vysoka rizikovost pracovisté a ve spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s. tak za jeji dlouhou
pracovisti by v tomto ptipad€ mohlo pfispét diislednéjsi prosazovani metody 5S. Spolecnost
se jiz dlouhodobé¢ potyka s problémy spojenymi s vnitropodnikovou piepravou, konkrétné
nevyhovujicimi pfepravnimi prosttedky a zbyte¢nymi piesuny. Dlouhodobé nevyhovujici je
také kapacita nckterych sklad. Problémové jsou zejména sklady modelovych zatizeni a

mezioperacni sklad modelarny.
6.2 Externi prostiedi

6.2.1 Prilezitosti

Spolecnost by se méla snazit podporovat ptileZitosti, které se ji mohou naskytnout. Mezi ty
patii naptiklad neustdlé ziskavani novych zékaznikli. RozSifovani plisobnosti obecné je
jednim z elementéarnich faktord, spojujicich hned nékolik pftilezitosti. At uz se jedna o
zvétSovani nabizeného portfolia, nebo expanzi na nové zahrani¢ni trhy. Zajimavou
prilezitost, jak zlepSit svou konkurenceschopnost je také vyuziti dotaci z Evropské Unie.

Podcenovana by rozhodn€ neméla byt ani Ui€ast na vetejnych zakazkach.

6.2.2 Hrozby

Velké pozornost by méla byt vénovana také moznym hrozbam. Ty v tomto piipadé piedsta-
vuje napiiklad nedostatek kvalifikovanych zaméstnancl, ktery je zplisoben zejména
pracovnim prostfedim, které pro nové zaméstnance neni piilis atraktivni. Hrozby ptfedstavuje
také kolisani ménovych kurzi ve spojeni s ristem energii a materiali. Také je potieba

neustale pocitat s nebezpe¢im vzniku nové konkurence na soucasném trhu.
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7 VYROBNI PROCES V ZPS -SLEVARNA, A.S.

7.1 Procesni mapa slévarny

Vstup

v

~Matenial

maternalu

Sklad
~ formovaciho ]
materialu

.

¥

Modelarna

Oprava

Jademiky
—
jaderniku

Jaderna

Formovaci
smes

Piipravna
smési

or

2l a3
- =
2 Lk
5 =18
o N
v
Vyrobni data Technologicka I Sklad
s pfiprava hutniho I
‘ I materialu
= ———
Oprava modeli -S &
E bl
8 g |
N > |
- | )
; 3
- L) Tavirna
gl |
e o
A t
"l
"
=
Y A4
Jadra .
>
Formovaci - T Z
smes s
B
5
HE
Cidirna Hruby Obrobna
odlitek
=
£l
g S
58
S et @]
Sklad
Finalni
M findlnich l< s Lakovna
vyrobka Lt

Obrazek 8 — Procesni mapa ZPS — Slévarna, a.s. (vlastni zpracovani)
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7.2 Technologicka priprava

Jesté predtim, nez mize zapocit pfiprava piskovych forem a nésledné proces odlévani,
musi kazda zakazka projit technologickou ptipravou. Ta mize mit rizny rozsah s ohledem
na pfani zakaznika a jim dodané podklady. ZPS — Slévarna, a.s. poskytuje komplexni
poradenstvi nejen, co se konstrukéniho feSeni odlitku tyce, ale pfisluSni pracovnici jsou
schopni navrhnout také nejvhodnéjsi material pro dany vyrobek. V technologické kancelafi
probiha také piiprava programt pro CNC frézky modelarny a piipadné také pro obrabéci

centra, které maji na starost dokon¢ovaci operace na daném vyrobku.

7.3 Pripravna smési

Jelikoz ZPS — Slévarna, a.s. vyrabi odlitky pomoci piskovych forem, ptedstavuje pisek jednu
z velmi dulezitych surovin ve vyrobé. Pisek je skladovéan v zasobnicich, ze kterych nasledné
putuje ptes vykonnou priamyslovou susi¢ku do ptipravny smési. Zde se pfipravuji celkem 3

druhy smési.

Prvni se pouziva pro vyrobu jader a kvili vy$§im pozadavkiim na pevnost jader je tato smés
tvofena vyhradné novym piskem, smichanym s pojivem V podobé vodniho skla.

Smichanim nového pisku s vodnim sklem vzniké specidlni samo-tvrdnouci smés.

Druha smés se nazyva modelova, tato smés prichazi do pfimého kontaktu s modelem,
pozadavky na soudrZnost této smési vSak jiZ nejsou natolik vysoké a proto se zde vodni sklo
misi se 45% nového pisku a 55% jiz pouzitého pisku, ktery byl wvycistén od
nepatiicnych necistot a piipraven k opétovnému pouZiti.

ey e

a pojivo zde nepiedstavuje vodni sklo, nybrz bentonit.
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7.4 Modelarna

V budové modelarny dochazi k vyrobé modelovych zatizeni ze dieva, polyuretanové
pryskyfice nebo polystyrenu. Vyroba modelovych zatizeni se realizuje bud’ ruéné, nebo po-
moci CNC obrabécich center. Vyrabéna modelova zafizeni splituji normu jakosti dle CSN
EN 12890/ DIN 1511. Vedle obrabécich center je modelarna vybavena také ttemi frézkami
a celou fadou ruéniho néfadi. Maximalni rozmér soucasti modelu ¢ini 5 000 mm x 2 500 mm

X 500 mm, maximalni priimér rotacnich soucésti je 2 400 mm.

o an
ol NN

Obrazek 9 -Modelarna (vlastni zpracovani)
Manipulace s rozmérnymi piedméty je zajist€éna pomoci mostového jefabu. Mensimi mos-

tovymi jefaby je vybaven také ptilehly sklad feziva a mezioperacni sklad.
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7.4.1 Layout modelarny
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Obrazek 10 — Layout modelarny (vlastni zpracovani)
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7.5 Jaderna

Jadra se pouzivaji za ptedpokladu, Ze je potieba odlit otvor. Tato jadra se vznikaji v jaderné,
za pomoci jadernikl. Za vyrobou jadernikl pak stoji modelarna. Jadra se vyrabéji za pouziti
smési suchého pisku a vodniho skla. Poté, co tato smés vytvrdne v jadernicich, je z nich

takto vzniklé jadro vytazeno a nasledné opatfeno grafitovym natérem. Tento natér se na-

sledné necha na jadte vypalit. Takto pfipravené jadro putuje do piislusné formovny.

Obrazek 11 — Jaderna (vlastni zpracovani)
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7.6 Tavirna

Roztaveny material, nachystany k liti, neboli taveninu, dodava formovnam tavirna. Pomoci
jetabu se do tavirny pfepravuje material, ktery nejdiive putuje do zasobniki, ze kterych se
vydava do kuplovny, ve které dochdzi k jeho nataveni. Po nataveni se tavenina dale
zpracovava na pozadovanou jakost a vlastnosti ve dvou indukénich pecich. Béhem tohoto
procesu se do taveniny pfimichéavaji dalsi pfisady, aby materidl spliioval veSkeré pozadavky
zakaznikd. Pomoci licich panvi, zavéSenych na jefadbech je pak tavenina prepravovana do

formoven.

Obrazek 12- Indukéni pece (vlastni zpracovani)
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7.7 Formovny

ZPS — Slévarna, a.s. disponuje hned ¢tyfmi formovnami. Ty se oznacuji jako F1, F2a, F2b a
F3. Do téchto formoven se z modelarny navazeji modely ¢i modelové desky a z jaderny
zase jadra. Formovny jsou vybaveny poloautomatickymi linkami, které odebiraji ramy a
ukladaji do nich modelové zatizeni. Takto pfipravené ramy se nasledn¢ z misicich zatfizeni
plni nejdiive samo-tvrdnouci modelovou smési. Tato prvni vrstva je upéchovéna a zbytek
rdmu se nasledné plni vypliovou smési, kterd je Caste€né tvofena recyklovanym, jiz
pouzitym piskem. Takto pfipravend forma se upéchuje, zarovna a je nasledné otocena, aby
bylo mozné odstranit modelové zafizeni. Poté jsou opraveny ptipadné vady a aplikuje se
natér z liho-grafické smési, ktery je pro vétsi soudrznost formy nasledné vypalen. Takto pfi-
pravena forma se spoji se svou druhou polovinou. Pfes polovinu formy, kterd je opatiena
vtokovou soustavou a vyfuky se do dutiny ve form¢ nalije tavenina. Poté se tavenina necha

vychladnout a vytvrdnout a rdm se surovym odlitkem v piskové formé se piepravi k

vytloukacimu zafizeni, kde se ziskava samotny surovy odlitek.

Obrazek 13 — lici pole formovny 2a (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

Hlavni rozdily mezi jednotlivymi formovnami pfedstavuji maximalni rozméry a hmotnost
odlévanych soucasti.

Tabulka 3 — Parametry formoven

Formovna

F1 Velikost formovaciho rdmu 1600 mm x 1 250 mm x 400 mm
Hmotnost odlitk{ 30 kg — 600 kg

F2ab Max. velikost formovaciho rdmu | 2 500 mm x 2 500 mm x 1 300 mm
Maximalni hmotnost odlitkl 3000 kg

F3 Velikost formovaciho ramu 6 000 mm x 3 000 mm x 1800 mm
Maximalni hmotnost odlitka 12 000 kg

Zdroj: vlastni zpracovani dle interni dokumentace

Obrazek 14 — ptipravené poloviny formy (vlastni zpracovani)
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7.8 Cidirna

Cidirna slouzi k hrubému opracovani odlitku odstranénim vtokové a vyfukové soustavy. Ze
surového odlitku tady tak vznika odlitek hruby. Odstranéné vtokové a vyfukové soustavy se
vraceji do tavirny, kde poslouzi jako vsazka. Cidirna vyuziva n¢kolik pracovist, kterd jsou
rozdélena dle vykonavanych ukonti. Nejdiive dorazi odlitek s jiz odstranénou vtokovou
soustavou ke hrubému ocisténi pomoci dvou tryskaci. Nésledné odlitek pokracuje na
pracoviste, kde dochéazi k jeho brouSeni a v ptipadé potfeby 1 opravam pomoci svafovani.

Na poslednim pracovisti cidirny dochazi k tepelnému zpracovani odlitkt. Probihé zde zihani

V plynové peci, jejiz komora ma rozméry 6 000 mm x 4 000 mm x 2 500 mm.

Obrazek 15 — Cidirna (vlastni zpracovani)
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7.9 Obrobna

Pro finélni upravy odlitkd se vyuziva stfedisko obrobny. Na tomto stiedisku dochazi k
obrobeni odlitkl dle specifikace zdkaznikli. Hrubé odlitky vSak nemusi timto pracovistém
vibec prochazet. V piipadé€, ze dochazi k opracovani odlitkd, tak je tento proces realizovan
bud’ ¢astecné jen pro nékteré plochy a ¢asti odlitku nebo komplexné, opét v zavislosti na
pozadavku zékaznika. Na tomto pracovisti se blize provadi Cinnosti brousSeni, hoblovani,

vyvrtavani, frézovani apod.

7.10 Lakovna

Dle ptani zakaznika nabizi ZPS — Slévarna, a.s. také lakovani finalnich odlitkt. K tomu jsou
uréeny 2 lakovaci boxy. Stanovisté lakovny se naléza pfimo mezi obrobnou a expedici —

jeho umisténi je tak z pohledu logistiky optimalni.

7.11 Expedice

Posledni pracovist¢ ve vyrobnim procesu spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s.. Zde dochazi
Kk ptipravé finalniho produktu k transportu a jeho nasledné expedici zakaznikovi. Pro

manipulaci s vyrobkem béhem lakovani a pfipravy na expedici se vyuziva mostovy jefab.

{

Obrazek 16 — hotové vyrobky ¢ekajici na expedici (vlastni zpracovani)
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8 ZJISTENE NEDOSTATKY

V ramci analyzy vyrobniho procesu ve spolec¢nosti ZPS — Slévarna, a.s. bylo zji§téno nékolik
nedostatkil, které se tykaji zejména metod §tihlé vyroby, logistiky a vnitropodnikového

transportu.

8.1 Zbytecna doprava a manipulace modelovych zarizeni

V ramci procesu skladovani modelovych zatizeni dochéazi ve spole€nosti k plytvani, jehoz
pfic¢inou je zbytecn¢ komplikovany transport modelovych zafizeni na dlouhé vzdalenosti.
Modelové zafizeni jsou piepravovana pomoci voziku, zaptahnutého za Multicar. Za takto

pfepravovanym modelovym zafizenim pak musi jet také vysokozdvizny vozik, ktery

premisti modelové zatizeni z transportéru na urc¢ené misto.

Obrazek 17 — Multicar s pfivésnym vozikem (vlastni zpracovani)

Pokud vezmeme do uvahy transport modelového zatizeni z nejvzdalenéjSiho skladu do mo-
delarny, je vzdalenost 1,4 km. Maximalni pfipustnd rychlost Multicar s pfipojenym vozikem
je 6 km/h. Snadnym vypoctem tedy mizeme zjistit, Ze jedna tato cesta trva 14 minut, tedy
28 minut zabere pouze cesta tam i1 zp€t a to bez jakékoli manipulace s potfebnym modelovym

zatizenim. Tento transport si navic vyzada pfitomnost 2 pracovnikt spolu s Multicar a vy-

sokozdviznym vozikem.
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Obrazek 18 — Vyznacena trasa transportu (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

8.2 Problematické skladovani modelovych zarizeni

Zameéstnanci spolecnosti se jiz delsi dobu potykaji s problémy, spojenymi se skladovanim
modelovych zafizeni. Soucasné skladovaci prostory nejsou ptilis vyhovujici hned z nékolika
divodi. V prvni fadé jsou zde diivody kapacitni — soucasné sklady jsou jiZ nyni pfeplnéné

a misto pro neustale pfibyvajici modely se hleda jen obtizné.

Obrazek 19 — sklad modelovych zatizeni (vlastni zpracovani)
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Soucasné sklady nevyhovuji také po strance klimatickych podminek — nejsou totiz pfilis
dobfte zateplené a nenabizi zadné vytapéni. Modely, jejichz cena se pohybuje v desitkach
tisic K¢, zde trpi vlivem velkych teplotnich vykyvu a vysoké vlhkosti. Tyto modely jsou
navic majetkem zakaznika, ktery si je mize kdykoli vyzadat. Soucasné sklady nabizeji jen
velmi omezené moznosti ulozeni modelovych zafizeni. Pouze malé ¢ast modelt, jadernikii
¢i modelovych desek je umisténa v regdlu k tomu ur¢enému. VétSina modelovych zatizeni
je uskladnéna na paletach na zemi a naskladana na sebe. Zv1ast’ u modelovych desek je skla-
dovani pomérné komplikované z diivodu nesoumérnych rozmért. To v§ak zaméstnanci Spo-

le¢nosti vytesili vyrobou rohovych podpér. Jedna se o ukazku proaktivniho pristupu zamest-

nancu k feSeni problémtl.

Obrazek 20 — skladovani modelovych desek (vlastni zpracovani)

V neposledni fadé€ je pak tieba brat do tvahy také fakt, Ze ani jeden ze soucasnych skladii

nepatii ptimo slévarné, nybrz spole¢nosti TAJIMAC — ZPS, a.s..

8.3 Nedostatky v ramci modelarny

Vedle vyroby uplné novych modelovych zafizeni se v modelarn¢ odehravaji také opravy ¢i
modifikace star§ich modelovych zafizeni. V soucasnosti tyto opravy funguji tak, ze pokud
je odhaleno poskozeni modelu, jsou pfivolani pracovnici modelarny, ti obvykle pfevezou

celé modelové zatfizeni na modelarnu. U vétSich sestav je piitom potieba absolvovat trasu
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z budovy hlavniho provozu na modelarnu hned n¢kolikrat. DalSim problémem je pak
kapacita samotné modelarny, kdy jsou obvykle vSechna jeji stanovisté plné¢ vytizena. Ve
finale tak muze cely tento proces u drobného poskozeni modelu trvat i nékolik dni, byt
samotna oprava poSkozeni zabere jen nckolik desitek minut. V neposledni fad¢ zdrzuje
opravy modela také logistika. Slévarna totiz nedisponuje zddnym systémem, ktery by v
realném ¢ase monitoroval pohyb modeld. V soucasnosti si pracovnici obvykle zapisuji, kam
dany model piemistili do blokli a do systému tyto informace zanéseji az na konci pracovni
smény. Praci zaméstnancim komplikuje také mezioperacni sklad, ktery je pro potfeby mo-
delarny pfili§ maly. Tento mezioperacni sklad slouzi vétSinou pro kratkodobé ulozeni mo-
deld ¢ekajicich na opravu ¢i upravu. Z diivodu malé velikosti mezioperac¢niho skladu vSak
tyto modely ¢asto ¢ekaji v prostorach samotné modelarny, kde zbyteéné zavazeji nebo je

jejich pfevoz na modelarnu pozdrzen, dokud se v meziopera¢nim skladu neuvolni misto.

5 .
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Obrazek 21 — Mezioperacni sklad modelarny (vlastni zpracovani)
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8.4 Mezery v uplatiiovani metody 5S

V ramci vyrobniho procesu ve spolenosti ZPS — Slévarna, a.s. lze pozorovat snahy o
uplatiovani metody 5S. Tyto snahy se vSak v praxi neshledavaji s pfili§ velkym Gsp&chem.
Napfi¢ celym vyrobnim procesem tak 1ze narazit nejcastéji na Spatn¢ odlozené pomticky a
to 1 pfesto, ze je dané pracovisté vybaveno napiiklad drzéky pro tyto pomicky. Navic se na
pracovistich Castokrat vyskytuji nejriznéjsi predméty, které nejsou k vykonu dané operace
zapotiebi. V krajnich ptfipadech se Ize setkat i s vyloZené& nebezpecné odlozenymi néstroji ¢i

kovovym odpadem na zemi.

Obrazek 22 — Cidirna a modelarna (vlastni zpracovani)

Pro slévarnu je bohuZzel typicky extrémné prasny provoz, coz je dlivod, pro¢ zde nikdy
nemuize byt metoda 5S pIn¢ zavedena, vyuziti nékterych jejich néstrojl, souvisejici zejména
s eliminaci nepottebného vybaveni pracovist’ a udrzovanim potadku by zde v§ak mélo byt

dislednéjsi.
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9 DOPORUCENI NA ZLEPSENI

Na zéklad¢ zjisténi pti zkoumani soucasného stavu vyrobniho procesu ve spole¢nosti ZPS —
Slévarna, a.s. by bylo vhodné provést fadu uprav. Kazda z navrzenych uprav by méla vést

k celkovému zlepseni vyrobniho procesu slévarny.
9.1 Modelarna

9.1.1 Ztizeni dilny pro mensi opravy modelu

V ramci modelarny lze za nejvétsi problém oznacit mnohdy pomalé opravy modelt, které

jsou potieba ve vyrobg¢.

Resenim by bylo vybudovat mensi dilnu pro tyto drobngj§i opravy piimo v budové
hlavniho provozu. Toto pracovisté by se pochopitelné¢ muselo vybudovat ve spolupraci s
pracovniky modelarny a opatfit alespon zdkladnim vybavenim, coz si vyzada investici. Na
druhou stranu, prostor, pro tyto ucely vhodny by se v budové hlavniho provozu vyclenit dal
a timto krokem by se zajistila mnohem rychlejsi oprava lehce poskozenych modeli a snizilo

vytizeni samotné modelarny.

9.1.2 ZvétSeni mezioperacniho skladu

Moznym feSenim malého mezioperacniho skladu by bylo potizeni takzvaného primyslo-
vého stanu. Jedna se o specialni stanovou halu z trubkové konstrukce, potazené silnou PVC
plachtou. Tyto primyslové stany jsou urceny pro celoroéni provoz a zvladaji 1 zatiZeni
snéhem az 250 kg/m®. Jeden z hlavnich pozadavkil na stan je §itka alesponi 10 metrt1 a to
z diivodu manipulace s modely pomoci vysokozdviznych vozikd. Vysokozdvizné voziky,
které se ve spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s. pouZivaji v soucasnosti, maji v naloZeném stavu
predepsanou minimalni $itku ulicky pro manipulaci 3,35 metru. Rovnéz kvuli pouziti
vysokozdviznych vozikil je zapotfebi zvolit variantu primyslového stanu s vySkou okapu
3,5 metru. Pfimo pfed vjezdem do soucasného meziopera¢niho skladu se v soucasnosti
nachazi nevyuzity prostor s asfaltovym povrchem, ten by mohl byt pouzit k umisténi
zminéného stanu, jeho celkova délka by pak mohla dosahovat 30 metrii. Se soucasnym
mezioperacnim skladem pak mulze byt stan spojen prostiednictvim piechodového tunelu,

ktery 1ze zakoupit jako pfisluSenstvi stanu.
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Obrazek 23 — Layout modelarny s priimyslovym stanem (vlastni zpracovani)

Predbézna cenova kalkulace stanu o rozmérech 30 m x 10 m a okapové vySce Cini 420 tisic
K¢ veetné piisluSenstvi v podobé pirechodového tunelu a roletovych vrat. Tato Castka by
vSak pfi realném potizeni byla s vysokou pravdépodobnosti nizsi. Zakoupeni primyslového
stanu pro pouziti jako mezioperacni sklad by také ¢astecné ulevilo stavajicim, preplnénym

prostoriim pro skladovani modeli.
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Obrazek 24 — Prostor pro umisténi primyslového stanu (vlastni zpracovani)

9.2 Vytvoreni novych skladovacich prostor

Optimalnim feSenim $patné situace se skladovymi prostory by bylo odkoupeni volného po-
zemku Vv prostorech mezi budovou hlavniho provozu slévarny a modelarnou. Zde by se na-
sledn¢ vybudoval Upln€ novy sklad modelovych zatfizeni. Ten by mél byt v prvni fadé do-
statecné zatepleny a zaroveil by m¢l disponovat vytapénim i klimatizaci pro udrzovani tep-
lotnich vykyvi v pfijatelnych mezich. Kvili rizné rozmérnym modeltim nelze pouzit stan-
dardizovany regdlovy systém, ale je zapotiebi nechat si vytvofit individudlni regaly s vyso-
kou nosnosti a moznosti snadné zmény velikosti skladovaci plochy. Mezi vybaveni nového
skladu by se m¢l zaradit také vysokozdvizny vozik, ktery by zde byl vyhradné pro potieby
tohoto jednoho skladu. Ve spojeni s vyhodnéjsi lokaci by se tak razantné zkratil Cas piepravy
modelovych zafizeni mezi skladem, modelarnou a formovnou. Tato investice by sice byla
velmi nakladna, jedna se vSak o jeden z nejlepsich zpiisobt, jak vyfeSit stavajici problém

s prostory ke skladovani modelt.
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9.3 Zkraceni intervalia likvidace nepotiebnych modeli

Veskeré uskladnéné modely jsou majetkem zakaznika a ZPS — Slévarna, a.s. proto nema
pravo tyto modely likvidovat a to ani, kdyz se nepouzily fadu let. Kazdy zakaznik proto musi
dat pisemny souhlas s vyfazenim a likvidaci modelu. V zavislosti na smlouvé, kterou ma
dany zakaznik se slévarnou uzavienou, pak plati poplatek za skladovani v riizné vysi.
Nekteti zédkaznici dokonce neplati poplatek zddny a v praxi je tak nic nenuti k ud€leni

souhlasu s likvidaci.

Moznym feSenim této situace je nastaveni jednotného systému poplatkd pro vSechny
zakazniky bez rozdilu. Tento poplatek by se vSak nevztahoval na pravidelné pouzivané mo-
dely. Modely by tak mohly byt slévarnou skladovany po ur¢itou dobu od posledniho pouziti
bezplatné a po uplynuti této lhity by za skladovani modeld museli zakaznici platit, dat

souhlas s likvidaci, nebo si jej odvést do vlastnich skladi.

9.4 Vyuziti RFID ¢ipi

Pouziti RFID c¢ipti ve vyrobé piedstavuje jeden z modernich trendti poslednich let. Své
uplatnéni tato technologie nalezne 1 ve slévarenstvi. Zde se jevi jako vyhodné pouZiti
zapouzdienych RFID ¢ipt, které 1ze pomoci Sroubl pfipevnit na model. Vedle samotnych
&ipti je vsak nutné poridit také Steci zatizeni a obsluzny software. Cteci zaiizeni mohou byt
ruéni, obsluhovand ur¢enymi zaméstnanci, ktefi jejich pomoci mohou monitorovat pohyb
modelt. Dal§i moznosti je vybavit budovy spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s. elektronickymi

branami, které by pohyb modelti, vybavenych RFID ¢ipy monitorovaly automaticky.

Vyhod tohoto feSeni je hned nékolik. Za hlavni 1ze oznacit sledovani pohybu modelovych
zafizeni v realném Case. Kompetentni zaméstnanci by tak méli neustaly piehled o tom, kde
se jaky model aktualn€ nachazi. Do RFID ¢ipu vSak lze rovnéz ukladat data a ve spojeni
s prislusnym softwarovym vybavenim tak miize Cip prozradit naptiklad informace o dané
modelové sestavé. V praxi diky tomu bude mit zaméstnanec vzdy jistotu, Ze pfevazi kom-
pletni model v¢etné vSech jeho soucasti Dalsi vyuziti si RFID technologie mize nalézt také
piimo ve vyrobé, ktera se diky implementaci RFID €ipi mize dostat na tpln€ novou troven
automatizace. U modelu vybaveného timto ¢ipem miize autonomni meta¢ formovaci smési
nacist potiebné technologické postupy a na presné uréend mista diky tomu aplikovat pfesné
mnozstvi formovaci smési. Diky tomu lze dosahnout naprosto stejné kvality piskové formy

u vSech vyrobki.
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ZAVER

Hlavnim cilem této bakalarské prace zaméiené na téma ,,Analyza vyrobniho procesu* bylo
zevrubn¢ analyzovat vyrobni proces z hlediska vSech Cinnosti, které se na ném podili.
Zejména bylo nutné najit slaba mista ve vyrobnim procesu spolecnosti ZPS — Slévérna,
a podrobit je zevrubné analyze a navrhnout mozné zpusoby jejich eliminace. VSechna
relevantni data a informace pro praktickou cast této prace byla Cerpana z internich zdroji
spolecnosti, nebo zjisténa béhem konzultaci s nékterymi ze zde zaméstnanych odbornika.
Diky pouziti metod souvisejicich s filosofii §tihlé vyroby, SWOT analyzou nebo procesnim
fizeni bylo zjisténo, Ze spolecnost ma nedostatky zejména v internich logistickych
procesech. Zjisténé¢ nedostatky se tykaly pfedev§im oprav, transportu a skladovéani
modelovych zafizeni. Tyto nedostatky se zainteresovani zaméstnanci sice pokouseji fesit
v ramci svych pravomoci, jsou to vSak feSeni spiSe kratkodobého charakteru a dlouhodobé
by dana situace nemusela byt udrzitelna. V fadé problému je nutné nalézt koncep¢ni fesent,
jejichZ realizace musi byt prioritou disledné prosazovanou vedenim spolecnosti. VétSina
feSeni, navrhnutych v ramci této bakaldiské praxe si bohuzel vyzadd nemalé investice
ze strany spolecnosti. V pripad€, ze dojde k postupné realizaci navrhnutych feseni, bude
vedeni spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s. muset zpracovat dlouhodobéjsi plan na jejich
financovani. Implementace danych feSeni, jako napfiklad vybudovani nového skladu
modelovych zafizeni, zfizeni mensi dilny pro drobné opravy modeli ¢i vyuziti technologii
spojenych s RFID ¢Cipy, vSak mize vést k vEétSi operativnosti pfi spolupraci modelarny
a formovny a k piehlednosti operativniho fizeni slévarenské vyroby. To by spole¢nost mohlo
posunout v celé fadeé aspekti k zefektivnéni jeji ¢innosti a v disledku toho ji také v budoucnu

pfinést ekonomicky uzitek.
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