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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace predstavuje analyzu vyrobniho procesu ve zvolené firm¢, kterd sidli

ve Zlin¢. Prace je rozdélena na dve¢ Casti, teoretickou a praktickou.

V teoretické Casti se nachazi literarni reSerSe, ktera se tykd vyrobnich procesti, uspotfadani

racovist, prumyslového inZenyrstvi a metod prumyslového inzenyrstvi.
9

Praktickd c¢ast obsahuje popis vybrané spole¢nosti, analyzu vyrobniho procesu a na konci
bakalarské prace jsou uvedeny zjisténé nedostatky vyrobniho procesu a navrhy na jeho

zlepSeni.

Kli¢ova slova: Vyrobni proces, Plytvani, Procesni analyza, Layout, Stihla vyroba

ABSTRACT

This bachelor thesis presents an analysis of the production proces in a chosen company

based in Zlin. The thesis is divided into two parts, theoretical and practical.

The theoretical part is a literature review, which covers manufacturing processes, arran-

gement of workplaces, industrial engineering and industrial engineering methods.

The practical part contains a description of the selected company, an analysis of the produ-
ction process and at the end of this thesis are given the shortcomings of the production pro-

cess and suggestions for improvement.

Keywords: Production Process, Waste, Process Analysis, Layout, Lean Production
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UvVOD

Predmétem bakalarské prace je spolecnost FLOW TECH, s. r. 0., kterd se zabyva strojiren-
skou vyrobou. Jedna se o transformovanou ¢ast byvalé spole¢nosti ZPS Zlin — néstrojarna.
Jeji sidlo je ve Zling, v bat'ovském arealu. Pfedmétem jeji Cinnosti je predevSim ndstrojaf-
ska vyroba, tzn. vyroba mechanickych, hydraulickych, pneumatickych 1 svafovacich upina-
cich piipravki, specialnich nastrojii pro tfiskové obrabéni a lisovacich nastroji. Firma ma
v téchto Cinnostech dlouholetou praxi, vzhledem k tomu, Ze jeji historie sahd az do obdobi

strojiren Bat'ova koncernu.

Ptes dlouhou historii této firmy a tradicni know-how musi tato firma, tak jako cely stroji-
rensky pramysl, reagovat na pozadavky soucasného prostiedi globalni ekonomiky, kde jsou
podniky vystaveny velkym konkurencnim tlakiim a uspéji jen ty, které neustale zvySuji
svou technickou uroven, kvalitu svych vyrobkt a maji dobfe propracovany systém marke-

tingu a fidiciho systému firmy.

V teoretické Casti bakalaiské prace jsou zpracovany literarni a internetové zdroje pro lepsi
pochopeni jednotlivych metod v praktické ¢asti. Teoretickd Cast byla rozlozena do Ctyf
obecnych ¢asti. V prvni ¢asti je popsan vyrobni proces, a to podrobnéji, jaké jsou druhy
vstupl a vystupll a jaké jsou ostatni prvky ve vyrobnim procesu. Dale je v této ¢asti uvede-
no ¢lenéni vyroby z riznych hledisek. Dalsi ¢asti v teorii je kapitola, ktera pojednava obec-
né o primyslovém inzenyrstvi. Ve tieti ¢asti je popsana §tihla vyroba, pfesnéji druhy plyt-
vani, nevyhody S$tihlé vyroby a jeji metody. V posledni Casti teoretické €asti jsou uvedeny

metody, které byly pouZity v analytické ¢asti.

V praktické casti je analyzovan cely vyrobni proces ve spole¢nostt FLOW TECH, s. r. o.,
s cilem odhalit hlavni nedostatky ve vyrobnim procesu, navrhnout opatfeni na odstranéni

téchto nedostatki a tim zlepsit efektivitu vyrobniho procesu.

K provedenym analyzdm je vyuzita fada metod primyslového inZenyrstvi, napt. BCG ma-
tice, SWOT analyza. Pro podrobnéjsi analyzu byly uplatnény metody Procesni analyzy a
Paretovy analyzy.

ZavereCna cast praktické Casti je vénovana detailné rozpracovanym névrhiim na feSeni na-

lezenych problémii.
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CILE A METODY PRACE

Hlavni cil

Hlavni cil této bakalédiské prace je analyzovat cely vyrobni proces spole¢nosti FLOW
TECH, s. r. 0. Pomoci této analyzy se identifikovaly vzniklé problémy a nedostatky ve vy-
robnim procesu, poté se navrhla ptipadna opatieni, ktera dané problémy mohou odstranit a

tim zvysit efektivitu a konkurenceschopnost spolecnosti.
Metody

Pro sbér dat pro analyzu byl pouzit interni informacni systém a komunikace s vedoucimi
pracovniky riznych oddéleni spolecnosti. Tyto prostiedky vyustily v dikladnou analyzu
vyrobniho procesu spole¢nosti FLOW TECH, s. 1. 0., ve které bylo pouzito n¢kolika metod

primyslového inZzenyrstvi.

BCG matice — Pomoci BCG matice se vyrobky rozdélily do 4 druht (dojné kravy, hvézdy,
otazniky a bidni psi). Dale se vybrali idealni pfedstavitelé vyrobkového portfolia, kteti pat-

fili do dojnych krav. Vyrobni proces téchto vyrobkii byl dale zpracovan v procesni analyze.

Paretova analyza — Paretova analyza slouZzila pro stejny vyznam jako BCG matice. Tato
analyza rozdélila vyrobky do tfi ¢asti podle miry opakovatelnosti zakazek za rok 2016.

Vybrané strojni dily patfily do skupiny A, ktera méla nejvétsi opakovatelnost.

Procesni analyza — Dale oba strojni dily byly zpracovany v procesni analyze, ve které byly
zachyceny vSechny ¢innosti vyrobniho procesu. Pomoci této analyzy se objevily nedostatky
ve vyrobnim procesu. Vysledné procesni analyzy jsou zpracovany v prehlednych tabulkéch,

aby byly vSechny informace na prvni pohled jasné.
M¢éteni — Udaje pro procesni analyzu, napt. vzdalenost mezi jednotlivymi pracovisti, pocet
pracovnikl na pracovisti, byly ziskany z precizniho méfeni a z komunikace s vedoucimi

pracovniky.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Vyrobni proces miizeme definovat jako pfeménu vyrobnich faktorti (vstupti) do ekonomic-
kych statki a sluzeb (vystupli). Nesmime zapomenout, ze jako statky jsou v ekonomii
oznacovany véci, které jsou vyrdbéné pro spotfebu nebo sménu a kladné pfispivaji
k uspokojovani potieb. Sluzby jsou ¢innosti, po kterych se lidé poptavaji a mizeme je

oznacovat jako nehmotné statky.
(Ketkovsky 2001, s. 1)

Proces muize byt také chapan jako soubor uspotfddanych Cinnosti, které se neustale opakuji

a vedou k vyrobé produktu.
(Masin 2005, s. 63)

Vyrobni faktory jsou vstupy, které pouzivdme ve vyrobnim procesu ¢ili ve vyrob¢. Mame 4

hlavni skupiny vyrobnich faktora:
- puda,

- prace,

kapital,
- informace.

(Ketkovsky 2001, s. 1)

Okoli

Vstupy Vyrobni proces Vystupy

Zpétna vazba

Obrazek 1 Schéma vyrobniho procesu (viastni zpracovani, dle Tucka a Bobdka

2006, s. 13)
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1.1 Vstupy

Podle Tucka a Bobaka (2006, s. 13) do vstupt vyrobniho procesu patii material, fyzicky a

finan¢ni kapital, lidské pracovni sila a informace.

1.1.1 Material
Do materialu se zahrnuji suroviny, zékladni, pomocné a rezijni materialy.

Zakladni material tvoii podstatu vyrobku a urcuje jeho vlastnosti. Od surovin se odliSuje
tim, Ze je produktem zpracovani, které bylo uskutecnéné v predchozim procesu. Pomocny
zanikd s vyrobou vyrobku, ale nijak se nevklada do podstaty vyrobku, pouze tvoii podmin-
ky pro vyrobu (napft. katalyzatory) nebo pozménuje vlastnosti vyrobku. Do rezijnich ndkla-
di zahrnujeme reZijni material. Tyto naklady jsou vynakladany na celé¢ kalkulované
mnozstvi a ne na jednotku. Slouzi na zaji$téni chodu podniku, napt. platy administrativnim
pracovnikiim, osvétleni atd. Na jeden kus vyrobku se da tento naklad zpétné dopocitat pod-

le riznych metod.

Material mizeme také dé€lit na pfimy a nepiimy podle toho, jestli se piimo tykd vyroby

vyrobku. Mezi dal$i materidlové vstupy mizeme zatadit soucastky, polotovary a energie.

1.1.2 Kapital

Kapital rozdélujeme na fyzicky a finan¢ni. Pod fyzickym kapitalem si pfedstavime stroje,
nastroje, naradi, ale také i budovy. Do kapitalu se nezahrnuji spotiebni zbozi, ale aparaty,
které slouzi pro vyrobu tohoto zbozi. U fyzického kapitdlu nds zajima hlavn& vykonnost,

spolehlivost, naro¢nost idrzby nebo obsluhy, Zivotnost atd.

Finanéni kapital miZeme zahrnout do vyrobnich faktoril, ale nesmi byt pouZit na koupi

spotifebniho zbozi. Musi se jednat naptiklad o investice do rozsifeni vyrobnich kapacit.

1.1.3 Lidska pracovni sila

vvvvvv

prace by se neuvedly do pohybu stroje a nemél by kdo operovat vyrobu. Do lidské pracovni
sily zahrnujeme jednicové délniky, ktefi ptisobi pfimo ve vyrobnim procesu nebo ho za-

bezpecuji, rezijni d€lniky, kteti vymezuji chod vyroby, atd. Mezi hodneotici kritéria lidské
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prace patii casové fondy a jejich vyuziti, kvalifikacni hodnoty (profese délnikt, vek atd.) a

ostatni hodnoty, napt. psychologické a sociologické.

1.1.4 Informace

Informace miizeme rozd¢lit na technicky nebo procesni charakter, u kterého si predstavime
rizné vyrobni postupy, sortiment, rozpisky atd., nebo informace ohledné¢ vyrobniho systé-

mu (kvalitni planovani, poruchy atd.).

Informace v organizaci mizeme také vidét ve formé informac¢niho systému, ktery umoziiu-
je lepsi komunikaci a pfehled informaci pro vSechny pracovniky spolec¢nosti. Informacni

systém zajist'uje také rozvoj a tvorbu znalosti pracovniki.

1.2 OKkoli vyrobniho procesu a subsystémy

Vyrobni proces ovlivitiuje mnoho faktord, tyto faktory najdeme v okoli vyrobniho procesu.
Nejdulezitéjsi faktor, ktery ovlivituje vyrobu, je poptavka po vyrabénych vyrobcich. Okoli
muzeme rozdélit podle hledisek na pfimé a nepifimé, podstatné a nepodstatné, makrookoli

a mikrookoli. Do mikrookoli zahrnujeme zakazniky, konkurenty, dodavatele atd. Makro-

okoli rozdélujeme do péti skupin:
e socialni (viry, hodnoty, touhy, vzdé€lani, inteligence atd.),
e ctické (osobni, Ui€etni a obchodni etika, standardy atd.),
e politické a legislativni (politické postoje, soudni rozhodnuti, zdkony atd.),
e technologické (znalosti, uzitky, problémy atd.),
e ckonomické (disponibilita, jakost a cena kapitalu, zakaznici, danova politika atd.).

Do socialniho subsystému zatazujeme organizaci (souhrn lidskych vztaht, podnik, struk-
tura ¢innosti v podniku, atd.) a pracovniky. Pfimy subsystém vyrobniho systému je organi-
zace vyroby, jejimz ukolem je integrace vSech faktord a procest a ¢lankll do vyrobniho

celku, ktery musi produkovat chténé vysledky.

V technologickém subsystému najdeme technické prostiedky, které tvoii zédklad vyrobni-
ho procesu, a technologie, pod kterymi si pfedstavime navod a pouziti technickych pro-

stiedki, které potfebujeme, abychom dosahli stanovenych cilt.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

(Tucek a Bobak 2006, s. 15)

1.3 Zpétna vazba

Podle Tucka a Bobéka (2006, s. 16) zpétnou vazbu délime na informace, které mohou byt
napiiklad o zméné technologie a vraci se z vystupu na vstup a pomahaji ke zlepSeni proce-
su, nebo také financni kapital, pod kterym si mizeme predstavit reinvestici, kterd zvysi

vykon vyrobniho systému.

1.4 Vystupy

Hlavni vystupy rozdélujeme na vyrobky a sluzby, ale mohou vzniknout i vedlejsi produkty.
(Tucek a Bobak 2006, s. 18)

Mezi vlastnosti produktu zahrnujeme:

e Druh zboZi: podle tohoto kritéria rozhodujeme, jestli se jedna o materialni produkty

(suroviny, stroje, atd.), nebo produkty nematerialni povahy (sluzby)

e Tvar a podoba zbozi: neformovatelny plynule vystupujici produkt, formovatelny

plynule vystupujici produkt a kusovy produkt

e Slozitost zbozi: jednoduchy vyrobek a obtizny vyrobek, nebo vyrobek zhotoveny

montazi n€kolika komponenti
e Pohyblivost zbozi: nemovity produkt (budova) a movity produkt
(Tomek a Vavrova 2007, s. 196)

Pod vedlejSimi produkty si miiZzeme predstavit odpady, které se nedaji recyklovat, odpady,
které se daji dale vyuzit (zbytkovy materidl atd.) a externality, napt. vliv vyroby na Zivotni

prostfedi. Vystupem muze byt také informace jako zpétna vazba.

(Tucek a Bobak 2006, s. 18)

1.5 Clenéni vyroby

Usporadani vyroby zalezi na mnoha faktorech, mezi které patii charakter vyrobku, trhu,
objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych technologii atd. V literatuie se setkdvame

s riznym délenim vyroby.
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1.5.1 Podle miry plynulosti vyrobniho procesu
Podle miry vyrobniho procesu mizeme rozdélovat proces na plynuly a pterusovany.

Pod pojmem plynula vyroba si mizeme pfedstavit napi. zpracovani ropy v rafinerii nebo
vyrobu surové oceli. Vyroba probiha nepietrzité, tj. 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely

rok. Pferuseni miiZze nastat pouze pfi oprave stroje ve vyrobé.

V ptipad¢ prerusované vyroby miizeme vyrobu po urcitych ukonech v procesu pferusit a
navazat na n¢ v budoucnu. Pferusovana vyroba neprobiha po cely rok, ale naptiklad 822
hodin, 5 dni v tydnu atd. PferuSovana vyroba je typické pro strojirenstvi, kdy se musi na-
ptiklad ¢ekat po né&jaké operaci, az se opracovany materidl zklidni, a az poté se s nim da

znovu dale pracovat.

Aby spolecnost urcila, zda se jedna o plynulou, ¢i pieruSovanou vyrobu, mize poslouzit
skute¢nost, jestli vyrobky po opracovani piechdzeji ze stanovist¢ na druhé plynule bez
moznosti ovliviilovat operativné tento prechod ze strany fidicich organti, nebo s moznosti
ovlivnéni, naptiklad ménit termin zpracovani, ménit pracovisté ukonu atd. Pti rozhodovani
musime také brat v potaz ekonomické aspekty. Jak pferuSovana, tak planované vyroba maji
své plusy a minusy. Mezi plusy pieruSované vyroby miizeme zaradit mensi finan¢ni nékla-
dy za pfiplatky pro pracovniky (pfiplatky za svatky, prace v noci, atd.), leps§i podminky pro
udrzbu zatizeni a napravu disledkid upadku a poruch (poptipadé opravy o vikendu). Tyto
plusy pferuSované vyroby ndm plynuld vyroba nenabidne. Na druhé strané preruSovani vy-
robniho procesu prodluzuje dobu vyroby, zvySuje mnozstvi materidlu na skladé a muize
vyvolat kolisani vykonnosti pracovnikil (napf. pracovnik na zacatku smény ma vétsi vy-

konnost nez pred koncem smény).

(Ketkovsky 2001, s. 7)

1.5.2 Podle mnoZstvi a poctu druht vyrobku

Podle mnozstvi a poc¢tu druhti vyrobkll vyrobu rozliSujeme na kusovou, sériovou a hro-
madnou. NejvétSim rozdilem mezi t€émito druhy vyroby patii objem vyroby a pocet druhti
vyrabénych vyrobkl a zplsob rozdélovani vyrobnich faktord, napt. velikost specializace
pracovniki, vyuzivani stroju.

V hromadné vyrobé jsou vétSinou pouzivané plné automatizované stroje, které nepotiebu-

ji mnoho pracovnich sil pro sviij chod, jsou tedy vysoce automatizované.
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Kusova vyroba je charakteristicka velkym poctem druht vyrobku, které jsou vyrabény
pomoci univerzalnich strojii a zafizeni. Kusovou vyrobu mizeme délit na opakovanou ku-
sovou vyrobu nebo neopakovanou kusovou vyrobu. Volba dané vyroby zalezi na opakova-
nosti vyroby vyrobkua. Dalsi druh kusové vyroby je tzv. zakazkova vyroba, ktera je usku-
teciiovana na zaklad¢ objednavky od zékaznika. U kusové vyroby se porad méni priabéh
fizeni hromadné ¢i sériové vyroby, proto pro kusovou vyrobu je charakteristicka vysoka
odbornost pracovnikid. Kusova vyroba je charakteristickd nizkymi fixnimi naklady a
s objemem vyroby strmé rostoucimi variabilnimi, a tudiz i celkovymi néklady. V kusové
vyrobé je nejveétsi Sance uspokojit zakaznika, v ostatnich ptipadech je uspokojit vSechny
zdkazniky zcela nemozné. Bohuzel velkym problémem fizeni vyroby je mald moZnost
predpovédi pozadavki, dlouhé dodaci lhity, kdyz vyrobce nevlastni dily, jako vysledek
stavebnicovosti. Dlouhé dodaci lhity souvisi s velmi dlouhou pribéznou dobou vyroby
jednoho vyrobku z diivodu mnoha pozadavkl od zakaznika. Jako ptiklad kusové vyroby

muzeme uvést: zakazkové krejcovstvi, pojisténi sportovcl nebo strojirenskou vyrobu.

V anglické literatufe se rozliSuji tfi druhy kusové vyroby: Project, kdy ma vyrobek urcen
termin zah4ajeni a ukonceni a vyclenéné zdroje. Jobbing, kdy nékolik druhii vyrobka sdili

vyrobni zdroje, a batch, kdy se jedna o vyrobu stejnych vyrobki v davkach.

V sériové vyrobé se vyrobky vyrabé&ji v davkach, kdy se po vyrobé jedné série piechazi na
nasledujici sérii vyrobki. Jsou dva druhy sériové vyroby, rytmicka sériova vyroby a neryt-
mickd sériova vyroba. V prvnim piipad€ se série vyrobki opakuji pravidelné a ve stejné
velikosti, ve druhém pfipad€ se jedna o opak prvniho pfipadu, tzn. Ze série se neopakuji
pravidelné a v jiné velikosti. Problémem sériové vyroby je sefizovani stroji mezi odlisny-
mi sériemi vyrobkd. Pribéh vyrobniho procesu je stabilnéjsi nez u zakazkové vyroby. Na-
klady v sériové vyrobé jsou stfedem mezi hromadnou a kusovou vyrobou. Mezi ptiklad
sériové vyroby lze uvést vyrobu textilni konfekce, péstovani zeleniny v zahradnictvi, vyro-
bu motocyklil atd. Sériovou vyrobu miizeme rozdélit na malo-sériovou, stfedné-sériovou a

velkosériovou vyrobu.

V hromadné vyrobé se vyrabi pouze jeden druh vyrobku v enormnim mnozZstvi. Prib¢h
vyrobniho procesu je potad stejny, nijak se neméni a pravidelné se opakuje. Nejvyssi forma
je tzv. proudova vyroba, jejimz znakem je plynuly tok rozpracovanych vyrobki po vyrob-

nich stanovistich. U hromadné vyroby jsou vysoké fixni naklady a s objemem vyroby pou-
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ze velice mirné rostouci variabilni naklady a celkové naklady. Ptiklady hromadné vyroby
jsou vyroba odévii pro armadu, vyroba toaletniho papiru, vyroba panelii pro vystavbu byti
atd. Velky problém hromadné vyroby je v oblasti zaméstnanci. Podniky by mély klést di-
raz na odstranéni monotdnnosti prace tim, zZe budou pracovni délnici ménit sva stanoviste

po urcitém Casovém intervalu.
(Ketkovsky 2001, s. 7; Tomek a Vavrova 2007, s. 197; Travnik a Svoboda 2008, s. 30)

Tomek a Vavrova (2007, s. 197) uvadi pojem ,,druhova vyroba“. Druhova vyroba je typ
hromadné vyroby, ktery nam udédva mnoho variant jednoho vyrobku. Varianty jsou skoro
stejné, pouze se lehce lisi v tvaru, barvé atd. AvSak tento typ vyroby je slozit&js$i nez ob-
vykld hromadna vyroba, z diivodu nutnosti vétsi flexibilnosti, sefizovani stroji a zamény

vyrobnich postupii pro kazdou variantu vyrobku.

Kavan (2002, s. 23) popisuje dalsi typ vyroby, tzv. Project. Pod tim to pojmem si pted-
stavme vyrobni ¢innosti, které jsou naplanovany, aby doséhly n¢jakého urcitého cile. Pro-
jekty v dnesni dobé jsou rozsahlejsi a mohou slouzit pro navrhnuti nového vyrobku nebo

instalaci pruzné vyrobni linky. Projekt méa dany zacatek a konec.

1.5.3 Hledisko Fizeni zakazek
Podle hlediska fizeni zak4zek rozliSujeme dva typy vyroby:
e Okruh orientovany na zakazky od zékaznikt
e Okruh orientovany pomoci ptedpovédi

V prvnim typu jde o to, Ze vyrobce vyrabi soucastky nebo komponenty na sklad. Zédkaznik
podé objednavku na urcity vyrobek a vyrobce pouze smontuje dohromady poZzadovany vy-
robek z velké skaly komponenti. U tohoto typu je neekonomické vytvaret dané vyrobky na
sklad, protoze nevime, jestli ptijdou v budoucnosti na odbyt. Pro ur¢eni planu na montaz
musime brat v ivahu kapacity montdznich pracoviSt a mnoZstvi komponentli na skladé.
Dulezité je taky zajiSténi ndvaznosti operaci. V tomto okruhu se da vyuzit toho, ze nasledu-
jici pracovisté je zdkaznikem pracovisté predchazejiciho. V tomto typu je uplatiiovana me-
toda pull. Tento proces se da uplatiovat jak pfi internich dodavkach mezi pracovisti, tak i

pii externim dodavateli.
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Ve druhém typu vyrobce vyrabi pomoci predikce budouci poptavky. Jednotliva pracovisté
pouzivaji rizné statistiky z minulych let a podle nich planuji vyrobu. Systém je zaloZen na
vyrob¢ dila, které jsou skladovany, a az po obdrzeni zakazky se navrhuje termin dodéni

vyrobku.

(Tomek a Vavrova 2014, s. 42)

1.5.4 Casové hledisko vyrobniho procesu
Pti zohlednéni tohoto hlediska musime fesit tyto aspekty fizeni vyroby:

Casové usporiadani vyrobniho procesu, pod timto pojmem si piedstavime stanoveni na-
vaznosti ¢innosti ve vyrobnim procesu, které musi byt vykonany na urcitych pracovistich,

ve stanoveny ¢as.

Pojem vyrobni davka se pouzivd ve strojirenském primyslu a zahrnuje soubor soucasti,
které jsou zadavany do vyrobniho procesu naraz. Vyrobni davka se da dale délit na doprav-

ni davku, coZ je soubor soucasti pfemistovanych mezi stanovisti najednou.

Prubézna doba vyroby — cas, ktery je planovany na vyrobu urcité ¢asti ve vyrobnim pro-

CcESu.

Sménnosti ndm ukazuji, kolik smén v jednom dni d€lnici pracuji ve vyrobnim procesu.
Jeden z cilil fizeni vyroby je co nejvyssi sménnost, s nejvetsim vyuzitim kapacit s ohledem

na naklady.

Vyuziti vyrobnich kapacit, ovliviiuje efektivitu vyrobnich procesti a cilem je 100% vyuZit

tyto disponibilni kapacity.

Prostoje pracovist’ jsou intervaly, ve kterych dané pracovisté nepracuje, a to z diivodu
opravy, udrzby, setfizovani stroje atd. Mezi nejcastéjsi priciny prostojii mize byt nedostatek
prace pro dotycné pracovisté. Podnik se snazi, aby procento prostoji bylo co nejmensi.

Nedokoncenou vyrobu piedstavuje penézni vyjadieni hodnoty zasob, které se momental-

né nachézi ve vyrobnim procesu. Cilem podniku je tuto hodnotu sniZit na minimum, které

by zajiStovalo stabilni pribéh vyrobniho procesu. Nedokoncena vyroba patii mezi nejvy-

vvvvvv

(Ketkovsky a Valsa 2012, s. 18)
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1.5.5 Clenéni vyrobniho procesu podle uspoiadani layoutu

Uspotadani strojii ve vyrobé je velmi vyznamna ¢innost, protoze usporadani strojii mize
vyvolat nevyzadané investice a tvurci usili prumyslovych inzenyra, ktefi se touto otazkou
zaobiraji. Usporadani layoutu vyzaduje pracovnika, ktery ma smysl pro strategii, predstavi-
vost, odvahu, a potfebuje také podporu mnoha lidi. Priimyslovy inzenyr by si m¢l dat velky
pozor na uspotadani pracovisté, protoze usporadani layoutu ma velky vliv na efektivnost a

naklady, které v poc¢atecnim stavu nabéhnou.

Technicky pokrok je diivodem, pro¢ by se mélo usporadani layoutu porad vyvijet. Méni se

pouzivané materidly, systémy fizeni, stroje, technologie, konkuren¢ni prostiedi atd.

Zmény ve vyrobnim procesu jsou vyvolany naptiklad malou efektivitou vyroby, poruchami

vyrobniho toku, zménami konstrukce vyrobku atd.
(Kavan 2002, s. 186)

V predmétném uspoiadani jde hlavn€ o Gplnou standardizaci vyrobkl a vyrobnich ope-
raci. Predmétné uspotadani slouzi k hladkému, rychlému a mohutnému toku vyrobka. Tok
materialu a polotovaril byva pevny, to dopomaha k tomu, aby na par vyrobnich polozkach
byly provadény vSechny pottebné technologické operace. Jedna se o vyrobni linky, to zna-
mena nizké vyrobni ndklady a vysokd konkurenceschopnost. Mezi plusy predmétného
usporadani mizeme uvést velmi efektivni vyrobu, Setfeni nakladt na skoleni lidi, vysokou
angazovanost lidi 1 zafizeni, podporu funkce podnikatelského zaméru atd. Naopak mezi
nevyhody pfedmétného uspotaddni mizeme uvést jednotvarnost prace, nakladnost vyrob-

niho systému na opravach, nebo tfeba nedostate¢nd pruznost pii zménach.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 20) uvadi jako vyhody predmétného uspotadani (product lay-
out), napiiklad nizké jednotkové nédklady, vysokou produktivitu a specializaci zafizeni a
personalu. Mezi nevyhody zatadili: nepruznost, malou odolnost proti poruchdm a neatrak-
tivni charakter prace. Na obrazku mizeme vidét vyrobky 1-3, které jsou vyrabény pomoci
tii operaci na rGznych pracoviStich. Naptiklad vyrobek 2 zacinad na stanovisti D, poté se
vyroba pfemist'uje na stanovisté E a nakonec se vyrobek dod€lava na stanovisti C, naopak
u vyrobku 3 jde vyroba ze stanovisté E na F a kon¢i na stanovisti A. Z diivodu lepsiho pri-

béhu vyroby jsou stroje rozmistény tak, aby byla pteprava vyrobku co nejjednodussi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

Al B D ) 1 |Vyrobekl

D E ) C | —— 1 |vyrobek2

E F A | |Vyrobek3

Obrazek 2 Schéma predmétného uspordadani vyroby (vilastni zpracovani, dle Ker-

kovského a Valsy 2012, s. 20)

Technologické usporadani ma oproti pfedmétnému uspotradani vyhodu, ze 1épe zvlada
vetsi Skalu pozadavkl od zékaznika. Je tedy vice vyrobné flexibilni. Vyrobni proces pro-
chazi pres odd€lend pracovisté, ve kterych se uskutecnuji podobné druhy Cinnosti. Cesta
vyrobku vyrobni halou se méni, a je proto vyuZivano piepravnich vozikl. Velikost vyrobni
davky je dana technickymi podminkami stroji. Velkou roli hraje frekvence zakazek a na-
klady na skladovani vyrobkl. Mezi vyhody mizeme zatadit splnéni vS§emoZnych poZadav-
ka zakaznika, stroje jsou flexibiln€j$i a neni vyzadovano tolik usili v pfedvyrobnich eta-
pach, snadnou kontrolu vyroby atd. Mezi nevyhody technologického uspofadani zatadime
rostouci naklady na rozpracovanou vyrobu a zasoby, vétSi ndklady na fizeni lidi, slabé vyu-

ziti vyrobniho zafizeni, komplikované toky materialu atd.
(Kavan 2002, s. 187, Ketkovsky a Valsa 2012, s. 21)

Technologické uspofadani mizeme oznacit jako vhodnou formou, pokud vyrobni podnik
vyrabi velké mnoZstvi typil vyrobkll v menSich objemech, a kdyZ jsou jednotlivé vyrobky

vyrabény na pozadavek zdkaznika.
(Ketkovsky a Valsa 2012, s. 19)

Na obrazku mizeme vidét, Ze stanovisté A, B, C jsou naptiklad frézy a pracovisté D, E, F
jsou soustruhy. U vyrobku 1 vidime, Ze vyrobek musi projit soustruhem D a E a poté mutze

pokracovat dale na frézu C.
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/' > |Vyrohek 3

A Vyrobek 1

B C —

Obrazek 3 Schéma technologického usporadani vyroby (vilastni zpracovani, dle

Kerkovského a Valsy 2012, s. 19)
V buiikovém usporadani vyroby se stroje shromazd'uji do skupiny, které jsou schopny
vyrabét vyrobky s podobnymi vlastnostmi. Vybavu jedné buiky tvoii celd skala strojii a
nastroji, které jsou potieba pro vyrobu dané skaly vyrobki. Délnici, kteti operuji v burice,
musi mit tedy zkuSenosti a znalosti, aby dokazali pouzivat vSechny potiebné nastroje a
stroje. Dalo by se fict, Ze buiikové uspofadani je pfedmétné uspotradani upravené o flexibi-
litu, autonomii a miniaturizaci. Stroje jsou seskupeny tim zptisobem, aby byly co nejmensi
naklady a pozadavky na piepravu polotovari mezi pracovisti. Buikova vyroba by si méla
brat plusy technologického a pfedmétného uspotadani, tohoto 1ze dosdhnout pouze s dobte
propracovanym informa¢nim systémem. V dne$ni dobé€ sehnat kvalitni informac¢ni systém
neni problém. Mezi plusy buitkového uspotaddni mizeme zatadit dobré podminky pro per-
sondl a rychly prichod vyrobku pies vyrobni proces. Mezi zdpory miiZzeme uvést horsi fle-
xibilitu, kdy pfi zméné mohou vzniknout nemalé naklady, a také pottebu vétsi vyrobni ha-
ly.
(Ketkovsky a Valsa 2006, s. 19-20, Kavan 2002, s. 188)

Podle Kavana (2002, s. 188) existuji i dalsi typy uspoiadéani stroji ve vyrobé. Mezi tyto
dal$i usporadani mtizeme zafadit napiiklad pevné uspotfadani projektu, kdy se vyrobek
montuje v hale z tisice komponentt, které jsou pfivazeny z mnoha zavodi po celém svéte.

Ma sviij deadline, rozpocet a rozvrhnuté zdroje.
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1.5.6 Hledisko charakteru pouzitych technologii

Vyrobni proces miizeme rozd€lovat podle prevazujicich technologii v procesu. V mecha-
nicko-fyzikalnich procesech se neméni latkova podstata materidlti, které se zpracovavaji,
napiiklad strojirenskd vyroba, textilni atd. Naopak od mechanicko-fyzikéalnich procest se
v chemickych procesech méni latkova podstata materialli, jedna se o vyrobu organickych
latek, zpracovani ropy atd. V biologickych procesech se pouzivaji zivé organizmy a bio-
logické procesy, aby se zménila latkova podstata materialu, napt. kvaseni, zrani (potravi-
narsky primysl), zemédélstvi atd. PFirodni procesy vyuzivaji ptirodni sily, napt. koroze,

piirozené suseni atd.

(Tucek a Bobak 2006, s. 47)

1.5.7 Hledisko fazi vyrobniho procesu

Vyrobni faze je pouhd ¢ast celkového vyrobniho procesu. Ve slozitéjSich vyrobnich proce-

sech se vyroba dé€li na urcité faze:

o Piedzhotovujici faze zahrnuje ptipravu pfed samotnou vyrobou, jinak feceno opra-

covani a nachystani surovin pro vyrobni proces.
e Zhotovujici faze predstavuje samotnou vyrobu vyrobku.

e Do dohotovujici faze patii vzhledova a ochranna Uprava vyrobku, baleni vyrobku,

pfiprava na expedici.
Existuji také etapy, které se nesmi zameénit s fdzemi vyroby.

e Do predvyrobni etapy zafadime technickou pfipravu vyroby a obstaravani mate-

ridlu, ktery bude potieba pro vyrobu.

e Vyrobni etapa piedstavuje vyrobni proces, ktery se déli na predzhotovujici fazi,
zhotovujici fazi a dohotovujici fazi.

e Povyrobni ¢innost predstavuje prodej vyrobku, expedici, dopravu, prfedani zakaz-
nikovi a servis.

(Tucek a Bobak 2006, strana 48)

Existuje jesté dalsi déleni vyroby, naptiklad podle vertikdlni délby prace, podle typt vy-

robnich programil, podle organizace vyrobniho procesu.
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Obrazek 4 Faze vyrobni etapy (Tucek a Bobadk 2006, s. 49)
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je védni obor, ktery se zaobira odstranovanim plytvani, nepravi-
delnosti, iracionality a pietéZzovani z pracovist. Diky praci primyslovych inzenyri vznikaji
kvalitné€jsi produkty a poskytuji se kvalitnéjsi sluzby, rychleji a levnéji. Primyslové inze-

nyrstvi patii mezi nejmladsi inzenyrské obory a neustale se vyviji.
(Masin 2005, s. 65)

Primyslovi inZenyfi se zaobiraji integraci lidi, prace a stroju. Jejich pracovni napli by méla
byt planovani, implementovani a fizeni integrovanych vyrobnich systémi a systému pro
poskytovani sluzeb a méli by také zajiStovat jejich vykonnost a kvalitu. Primyslovy inZe-
nyr by mél fesit problémy ve vyrobnim procesu ze vSech moznych pohledd, z technického

pohledu, informac¢niho, ekonomického, ale i1 z lidského.
Hlavni oblasti PI:

1. Technika

2. Lidska dimenze

3. Projektovani, planovani a fizeni

4. Kvantitativni metody pro podporu rozhodovani

Podniky vyuzivaji primyslovych inZenyri v mnoha ohledech. PI by mél vést tymy lidi a
spravné je motivovat, aby byli co nejefektivnéjsi a podle toho je odménovat. Mezi dalSimi
pracovnimi Ukony je zlepSovani procest ve vyrobé€, nastoleni néjakych standardi, které by

se mély dodrzZovat, optimalizovani vyrobnich systému, pouzitim spravnou metodou.

Primyslové inZenyrstvi by se dalo laicky oznacit jako profese, kterd tvoii meziclanek mezi

managementem podniku a vyrobnimi délniky.
Primyslovy inZenyr je mnoho profesi v jedné:
- poradce, konzultant,
- analytik, projektant,
- manazer, organizator,
- motivator a vidce tymd,

- integrator a inovator,
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- vedouci pracovnik na rozdilnych stupnich v podniku,
- lobbista v prosazovani projekti,
- trenér a instruktor.

(Jan Kosturiak, 22. 1. 2007)

Primyslovy inZenyr je pracovnik, ktery musi mit ur€ité vlastnosti, zkuSenosti a znalosti pro
vykondvéani ukonl z oblasti primyslového inzenyrstvi. Novodoby primyslovy inZenyr si
bere za své cile vysoky zisk, vysokou produktivitu a jakost a snazi se o neustalé zlepSovani
vyrobnich procest a snizovani plytvani. Aby splnil svoje cile, vyuziva svoje schopnosti a
znalosti z oboru primyslového inZenyrstvi, ale také vyuZiva humanitni 1 socidlni védy, vy-

pocetni techniku atd.

(Masin 2005, s. 65)

Pl se zaméfuje na neinvestiéni zvySovani produktivity procesi.

" Produktivita, zisky, trvalé
zllpinu‘ﬂ_nl

Obrazek 5 Zameéreni primyslového inzenyrstvi (Jezek, 2006)
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3 STIiHLA VYROBA

Stihlé procesy funguji na principu samotizeni. Cilem by mélo byt snizovani nakladi az po
dosazeni perfekcionismu, k tomuto cili nam pomahaji Kaizen metodiky, analyza tokt hod-
not a systémy Kanban. Dulezité pro fungovani téchto systémil je plné motivovani a odhod-

lani zaméstnancl, od managementu po délniky.
(Chromjakova 2011, s. 46)

Lean vznikla v Japonsku ve firmé Toyota v roce 1950 jako alternativa k hromadné vyrobg,
ve spolecnosti, kterd pozadovala flexibilnost s absenci ekonomickych prostfedki na inves-

tice. Lean production je tedy spojeno se syst¢émem Toyota production systém.

Lean se prakticky vyuzivéa k neustdlému zlepSovani procesti, podporovani zaméstnancii a

zvySovani toku hodnot. Je jinym nazvem pro rychlost, jednoduchost a piehlednost.
(www.managementmania.com, 2015)

Mezi dilezité principy filosofie lean mizeme uvést otevienost, snahu o dokonalost a dove-

deni v§eho k dokonalosti, vytvoreni plynulych tokt, uréeni hodnoty pro zdkaznika atd.

(Chromjakova 2013, s. 33)

3.1 Plytvani

Zakladnim kamenem §tihlé vyroby je eliminovani plytvani ve vyrobg. Plytvanim miZeme
oznacit vyrobni ¢innosti, které¢ nevedou k ptfidané hodnoté pro zdkaznika a zvétSuji nakla-
dy.

Mezi plytvani fadime: nadbyte¢né zasoby, nadprodukei, zbyte¢né pohyby, cekani v proce-
sech, slozité procesy, chyby a dopravu.

(Chromjakova 2011, s. 47)

Masin (2005, s. 51) pfipomina japonsky termin ,,Muda®, ktery v japonstiné predstavuje
plytvani, a také dopliiuje Chromjakovou tim, Ze plytvanim jsou oznaCovany ¢innosti, které

nepfiiblizuji produkt zadkaznikovi.
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3.1.1 Nadbyte¢né zasoby

Hlavnim problémem pfi zeStihlovani procesti v podniku jsou zésoby vSeho druhu. Aby se
zlepsila implementace zeStihleni podnikovych procesii, musi se najit optimalni pocet a
struktura zasob, protoze vysoké zasoby ovliviiuji nepierusovanou vyrobu bez vypadkl a
nizké zasoby nam ukazuji chybné podnikové procesy, Spatné vyvazovani kapacit, malou
flexibilitu atd. Problémy, které jsou spojeny se spravovanim nadbyteénych zdsob, nepo-
ttebnych surovin a dila se vyskytuji ve spolecnostech, kde vyroba neni dostate¢né v soula-

du s trhem.

Je velmi obtizné pro realizatory najit spravnou strukturu zasob. Ve vyrobé& neni odhaleni
optimalni hladiny zasob takovy problém, ale v ostatnich podnikovych procesech je tomu
naopak. Naptiklad v oddé€leni ndkupu, kde je vyrazna zasoba nedostate¢né popsanych ob-

jednavek, které vznikly Spatnou komunikaci ve firmé.

(Chromjakova 2011, s. 47, MaSin 2005, s. 52)

3.1.2 Nadprodukce

Nadprodukce neznamend pouze vétsi produkei vyrobki, nez je spolecnost schopna prodat,
tudiz nema po produktu potiebnou poptavku, ale 1 nadbytek informaci nebo zasob, které
jsou vazany v podnikovych procesech. Do nadprodukce muizeme zahrnout také nadbytek
reporti a standardl, které nejsou potifebné pro vyrobu, nevyuzitou kapacitu pracovnikd,

vyrobu na sklad, vyrobu formulafi, které nebudou vyplnény, atd.
(Chromjakova 2011, s. 47)

Masin (2005, s. 52) udava, ze nadprodukce zvétSuje ostatni druhy plytvani (napiiklad za-

méstnanci zbytené vice vyrabi, vynakladaji vétsi pohyb atd.).

3.1.3 Zbytecné pohyby
Tento problém v oblasti plytvani vykondvaji lidé 1 stroje, avSak u lidi tento problém ma
vétsi vyznam. Napiiklad Spatné vyfeSend ergonomie na pracovisti muze ovlivnit produkti-
vitu zameéstnance, kvalitu vyrobenych vyrobkii nebo i zdravi d€lnika. Dobréa ergonomie je

zaklad pro snizeni miry plytvani v oblasti zbytecnych pohybt.

(Masin 2005, s. 95)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Chromjakova (2011, s. 48) udava piiklady zbytecnych pohybti ve vyrobé:
e De¢lnik dél4 jinou praci, nez na kterou je zvykly — neznalost pracovniho postupu.
e Spatna ergonomika na pracovistich.
e Hledani néstrojii na pracovisti — neuspotradané pracoviste.
o Komplikované schvalovaci procedury.

e Pfesouvani zasob mezi plné vytizenymi stroji nebo oblastmi vyroby, atd.

3.1.4 Cekani v procesech

Cekani v procesech zplsobuje podniku velké ztraty, protoze nemuize zvétSovat svou pro-
duktivitu. Aby spole¢nosti snizovaly ¢ekéani v procesech, davaji za ukol délnikiim, aby si
sami urcili, co potfebuji na svém pracovisti, a co ne a podle toho aby si vytvofili dany stan-

dard.

Jsou rizné typy cekani v procesech, napiiklad hledani materidlu, nepfitomnost operatora

stroje, nepfitomnost udrzbare stroje pii poruse, Spatnd informovanost atd.

(Chromjakova 2011, s. 48)

3.1.5 Chyby

Masin (2005, s. 86) popisuje vady jako vznik a popiipad€ napraveni nevyhovujicich vyrob-
ki nebo polotovart. Do chyb miZeme zatadit vynaloZeny material, energii, nebo 1 ¢as, kte-
1y se promitne do ceny v podobé zvétienych nakladi. U¢inna metoda pro omezeni chyb se

nazyva poka-yoke.

Chromjakova (2011, s. 49) ve sv¢ literature popisuje mozné potenciadly pro vznik chyb ve
vyrob&. Mezi tyto potencidly zatfazuje Spatn€ popsanou informaci v informa¢nim toku, slo-

Zité objednavky a reporty, chybné e—maily a dokumentace atd.

3.1.6 Slozité procesy

Ve vyrobé mohou vznikat procesy, které jsou zbytecné slozité¢ a pifekombinované. Tyto
procesy jsou pak idealni na zeStihleni, diky kterému se muize zkratit vyrobni doba az o né-
kolik desitek procent. Muzeme také zjistit, ze ve vyrobé mame zbytecnou pozici, a tu poté

eliminovat.
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(Chromjakova 2011, s. 48)

Masin (2005, s. 74) popisuje slozité postupy tim, Ze spole¢nost déla néco navic, co zékaz-
nik nepotiebuje. Naptiklad manazeti chtéji co nejvétsi technologické parametry, a piitom

zapomenou, co vibec zékaznik potiebuje.

3.1.7 Doprava

Do problémt v oblasti dopravy zahrnujeme slozité toky materidlu ve vyrobé¢, slozité komu-
nikacni kanaly mezi Gc¢astniky vyrobniho procesu, nadvyroba mize zavinit zbyte¢nou do-

pravu, atd.

(Chromjakova 2011, s. 49)

3.1.8 Nevyuziti schopnosti pracovniki

Kosturiak (2006, s. 24) udava jako nejvetsi plytvani ve spole¢nosti nevyuzité schopnosti

pracovnikd.

Lidskad pracovni sila je nejcennéj$i a nejnakladnéjsi zdroj ve spolecnosti, ostatni druhy

plytvani vedou pouze k zvétseni nevyuziti schopnosti pracovnikd.

(www.synext.cz, 2008)

3.2 Nevyhody vedeni ,,Jean*

Lean management ma nevyhodu pro spolec¢nosti v Evropé a v Americe, a to z diivodu ja-
ponské mentality. Vedeni lean je utvoieno pod podminkou neustdlého zlepSovani, jenze
zlepSovani v takovéto mife nikde jinde nez v Japonsku zatim nejde. Dalsi nevyhodou bylo
zaméfeni pouze na vyrobni ¢innost a nerozvijeni kontroly, fidicich prvkl vyroby a feSeni
persondlnich otazek. Tlak byl vyvijen na vyrobni dilny, které vedli stejni vedouci, ktefi se
nic nového nenaucili. Problém $tihlé vyroby je nekompaktnost mezi riznymi oblastmi spo-
lecnosti. Vyroba se enormné vyvijela, ale naptiklad Gcetnictvi, prace s lidmi, motivovani se
skoro vibec neposunuly dél, a to znamend, ze ve vysledku spole¢nosti nemély o moc vétsi
zisky nez pted zavedenim lean fizeni. Poslednim minusem bylo zavedeni co nejmensich
vyrobnich davek. Diky této negativité se musely Castéji shanét nové zakazky, Castéji prety-

povavat stroj atd.

(Chromjakova 2013, s. 62)
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3.3 Metody Stihlé vyroby

Tucek a Bobak (2006, s. 106) déli metody prumyslového inzenyrstvi, které zestihluji vyro-

bu, na klasické a moderni. Klasické metody pracuji na bazi znalosti teorie metod.

Pro zménu Jezek (2006) tyto metody déli na komplexni a zdkladni. Zakladni metody se
zam¢iuji na dany problém ve vyrob¢ a tento problém se snazi odstranit. Dany problém se
neda vyiesit jinou metodou, tato metoda je vytvorena na miru problému. Tyto metody jsou
zékladnim kamenem pfi odstraiiovani plytvani. Komplexni metody se daji pouzit pouze ve
vyspélejSich podnicich a jsou na né€ potfeba velice zkuSeni zaméstnanci. Tyto metody ne-

slouzi pouze na odstranéni jednoho problému, ale dokazi fesit vice metod.

Tabulka 1 Metody stihlé vyroby (viastni zpracovani, dle Jezka, 2006)

Komplexni Zakladni

Just in time Dilenské rizeni

Kaizen lidoka

Nova montaz Kanban

Six sigma MOST

Stihlé pracovité 55

Teorie omezeni Poka yoke

Trvalé zlepSovani procest Projektové fizeni

Tymova prace Priomyslova moderace
SMED

Standardizace
Stihlé procesy
Totalné produktivni udrzba
Vizualni Fizeni

Popis nékolika metod, které jsou ve vyrobé hodné pouzivané:

3.3.1 5S
Salvendy (2001, strana 553) publikuje, Ze nazev 5S pochazi z péti japonskych slov. Témito
slovy jsou Seiri (roztfidit a uklidit), Seiton (vyjasnit), Seiso (vy¢istit), Seiketsu (udrZzovat

pracoviste ¢isté) a Shitsuke (zavést standard z praxe a dodrzovat ho).
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Masin (2005, s. 97) udava, ze 5S metoda se pouziva k Cistému a organizovanému pracovis-
ti.
e Potéadek (organizace) — pracoviste je opatfeno pouze potfebnymi nastroji k vyrobé

e Uspotadani (standard) — uspotfadani predméti tak, aby kazdy védél kde je najit a jak

je pouzivat

e Cistota (isténi) — vyrobni plocha se musi udrzovat &ista, ale také stroje, aby se pie-

deslo zavadam

e Uklid — predchozi ¢asti metody 5S jsou zavedeny, funguji a monitoruji se. Prevlada

eliminace hledani a informace jsou dobfe ptistupné.
e Disciplina — dodrzovani pravidel je jasna véc.

U této metody by se méla pouzivat kontrola u d€lnikii, stanovovat se nové cile a penézné

motivovat nejlepsi.

(Tucek a Bobak 2006, s. 117)

Sort Setin Order Sie Standardize Sustain

: A place
When.in for C!ean and Make up Part of
doubt, J inspect i
’ everything the rules, daily work
move it or 3
and follow and and it
out — : Inspect
everything enforce becomes
Red Tag 2 through :
: in its E them a habit
technique cleaning
place

Obrazek 6 Vysvétleni 5S (kaizenworld, 2016)

3.3.2 Kanban

Masin (2005, s. 39) popisuje kanban jako metodu fizeni vyroby, ktera ukazuje aktudlni
potiebu zdkaznikii. Ke kanbanu se pouzivaji kanbanové karticky, které vyrobci ukazuji

informace o materialu, mnozstvi, misto dodani nebo ulozeni materialu, atd.

Tato metoda spoc¢iva ve vyrob¢ a dopraveé vyrobki jen tehdy, jestli méme od nasledujiciho

pracovisté ve vyrobnim procesu objednavku (kanban karticku). Tato metoda je zaloZena na


http://www.kaizenworld/
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systému pull, kdy se vyrabi jen to, na co je objedndvka, naopak push systém vyrabi vyrob-
ky na sklad.

Mezi diivody zavedeni kanbanu mizeme zatadit snizeni zasob, podporu plynulosti vyroby,
jednoduchy systém dilenského fizeni, piehled o stavu zasob atd. Aby podnik UspéSné zave-
dl a vyuZzival kanban, musi vlastnit zkuSené a vzdélané zaméstnance, musi zamezit vzniku

uzkych mist, rychle sefizovat stroje, kontrolovat kvalitu na pracovistich atd.

(Tucek a Bobak 2006, s. 74-75)

Obrazek 7 Kanbanova tabule s kartami (targetprocess, 2017)

3.3.3 JIT (Just-in-Time)

Pomoci této metody vyrobce vyrabi a dodava vyrobky jen tehdy, kdyz ma od zékaznika
objednavku. V metodé JIT se pouzivd mnoho metod, napiiklad snizovéani plytvani, metoda

rychlych zmén sortimentu, metoda pull, poka-yoke atd.
(Masin 2005, s. 38)

Ketrkovsky a Valsa (2012, s. 83) popisuje aplikaci JIT ve tiech zplisobech: spole¢nosti mo-
hou JIT pouzivat pro fizeni vyroby, ale i celého podniku; JIT se aplikuje v fizeni vyroby

pomoci typickych technik; v fizeni vyroby jsou zakomponované i principy pro planovani.
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Mezi ptinosy této metody miizeme zaradit snizeni zasob, snizeni prostor pro skladovani,

zvyseni kvality vyrobkt, leh¢i fizeni vyroby, kratsi dobu sefizovani atd.
(Ketkovsky a Valsa 2012, s. 85)

Mezi piekdzky k zavedeni Just-in-Time patii nejednotnost managementu k zavedeni JIT,
nektefi manazeti nechtéji nové metody ve své spoleCnosti, s témito manazery JIT nikdy
nebude fungovat. Krom¢é manazerii mize byt problém v mistrech vyroby, a to, ze mistr se
boji pfedavat své pravomoci na operatory vyroby atd. Poslednim problémem muze byt tzv.
vrozeny konzervatismus, kde lidé nechtéji zadné zmény a chtéji se drzet zab&éhlych metod

misto novych.

(Kavan 2002, s. 348)

334 TOC

Masin (2005, s. 81) ve své literatuie oznacuje teorii omezeni jako teorii, kterd se snazi ma-
ximalizovat pritok a minimalizovat zasoby a nédklady pomoci odstranéni uzkych mist

z vyroby.

Omezeni ma mnoho definic, ale KoSturiak a Frolik (2006, s. 51) definuje Gzké misto ve
vyrobé jako omezeni, které omezuje proces k dosahnuti vyssiho vykonu. Omezeni mizou
byt fyzického razu, napiiklad stroje, lidé atd. Nebo se miZe objevit omezeni v fizeni pod-
niku, pod timto si pfedstavme $patna pravidla, Spatny vybér dodavatelt atd. Posledni ome-
zeni je v chovani lidi. Do tohoto omezeni je zahrnuto chovani lidi, které mize zamezit

identifikovani ostatnich omezeni ve vyrobg¢.
Teorie omezeni se sklada z 5 kroku.

e Identifikace omezeni — ukolem je analyzovat systém a najit 1zké misto, které¢ ome-

zuje vyrobu.

e Vyuziti omezeni — ve vyuziti omezeni se musi dané uzké misto na 100% vytizit.

e Podfizeni — musime se zaméfit pouze na dané uzké misto a vse pfizplsobit k plné-
mu vytiZeni.

e Odstranéni — snazime se odstranit omezeni, naptiklad investovat penize, 1épe po-

skladat vyrobni proces, piesunout kapacity atd.
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e Dalsi akce — po odstranéni tizkého mista se vratime k prvnimu bodu a hleddme no-

vé uzké misto.

— [Izke miesto
. .
Tk —* — —
—j —

Obrdzek 8 Uzké misto (ipaczech, 2012)
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4 POUZITE METODY V ANALYTICKE CASTI

4.1 SWOT analyza

SWOT analyza se v podnicich pouziva pro identifikaci vnitiniho a vnéjsiho prostredi pod-
niku. Sklada se ze 4 bloki: ze silnych a slabych stranek, které se nachazi ve vnitini analyze

organizace, hrozby a pfilezitosti jsou spojeny s analyzou vné¢jSich vlivi.
(managementmania, ©2017)

Vnitini prostiedi se tyka oblasti, které spolecnost miize sama ovlivnit. Do této ¢asti mu-
zeme zaradit dodavatele, vztah se zdkazniky, financovani podniku, personal atd. Své silné

stranky urcuje porovnanim s konkuren¢ni spolecnosti.

wewr

Vnéjsi prostiedi zahrnuje analyzu demografickych vlivi, kulturnich faktorti, ekonomické
faktory, potencialni konkurenci atd. Hrozby a pfileZitosti podnik sdm nijak neovlivni. Ci-
lem této analyzy je analyzovat pfilezitosti, které mohou zlepsit spole¢nost a analyzovat

hrozby, které naopak mohou rozvoj spolecnosti ohrozit.

(ipodnikatel, © 2017)

Vnitrni analyza organizace Analyza vnéjsich viiva

Strenghts Threats

» Finantni analyzy
Silné sirdnky Hrozby

* Hodnoceni s pomoci EFGM * Analyza prostfedia okoli

= Analyza hodnotového fetézee = Sektorove analyzy

= Analyzy zdrojl Weaknesses Opportunities = Analyza konkurenéniho postaveni

* Analyzy produktoveho portfolia Slabé stranky PFilaZitosti

Obrazek 9 SWOT analyza (managementmania, © 2017)

4.2 BCG MATICE

BCG neboli Bostonska matice se pouziva k ohodnoceni vyrobkli dané spolecnosti. Sklada
se ze dvou os: mira rlstu na trhu a podil na trhu. Hodnocené vyrobky mohou pochézet ze
stejné spolecnosti nebo se mize jednat o hodnoceni s konkurenci. Vysledkem BCG matice
muZze spolecnost zjistit, jaké produkty uz nevyrabét, ale naopak miize zjistit, na jaké pro-

dukty se vice zaméfit.


https://managementmania.com/cs/swot-analyza
http://www.ipodnikatel.cz/
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(managementmania, © 2016)

Do kvadrantti BCG matice patii dojné kravy, otazniky, bidni psi a hvézdy.

Dojné kravy charakterizuje pomaly rust, ale velky objem na trhu. Tyto vyrobky ne-

potiebuji extra investice ke zlepSeni, ale pouze investice na udrzeni trzniho objemu.

Otazniky jsou charakterizovany rychlym ristem a malym objemem na trhu. O
otaznicich spolecnost jesté nevi, jestli se bude jednat o dojné kravy, nebo spadnou

do bidnych psti. U tohoto kvadrantu ma spolecnost stejnou Sanci prodé€lat 1 vyd¢lat.

Bidni psi jsou charakterizovani pomalu rostoucim trhem a malym objemem. Tyto
vyrobky mohou vzniknout dvéma zptsoby, bud’ Spatnym rozhodnutim managemen-
tu spolecnosti, nebo sklouznou z dojnych krav. Bidni psi nemusi byt vzdy Spatna

zalezitost, mohou slouZit pro propagaci spolecnosti.

Hvézdy charakterizuje rychle rostouci trh a maly trzni podil. Na vyrobky v této ob-
lasti se musi spolecnost nejvic zaméfit. Priorita téchto vyrobku je udélat z nich doj-
né kravy, aby vydélavaly finance pro spolec¢nost. Z diivodu konkurence se hvézdy

musi porad zlepSovat a inovovat.
(www.chovani.eu, © 2017)
< >

N\

Tréni podil

=

2

— PFedpokladané tempo rlistu

Obrazek 10 BCG matice (halek, © 2017)

4.3 Procesni analyza

Procesni analyzou rozumime metodu, kterd se pouzivé pro dikladné popsani vSech ¢innos-

ti, které jsou obsazeny ve vyrobnim procesu. Tato analyza také zahrnuje vSechny vstupy a


https://managementmania.com/cs/matice-bcg
http://www.chovani/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

vystupy, které prochazi riznymi operacemi. Procesni analyza mize zahrnout dva typy: pro-
cesni analyzu jednoho procesu, nebo procesni analyzu vSech procesii. Diky procesni analy-
ze se ve spolecnosti mohou zlepsit vykonnost, efektivnost, ucelnost, vyrobni tok atd. Jako
riziko procesni analyzy muzeme urcit Spatné provedeni analyzy z divodu chybné vybra-
nych nastrojii a metodik. Organizace si na procesni analyzu ¢asto najimaji specializované

spole¢nosti.
(managementmania, © 2017)

Procesni analyza se da pouzivat nejen ve vyrobé¢, ale také v administrativé. Vystupem pro-
cesni analyzy je diagram, ktery ndm ukazuje vycet operaci, ¢as nutny na dané operace, po-
¢et pracovnik, ktefi jsou potieba na dané operace, vzdalenost, které musi dany polotovar

urazit, a znacky rliznych operaci.

(e-api, © 2017)

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materidlu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materialu,

transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazd'ovani
skladovani materialé, polotovard,
soucasti a produktd.
Neplanované shromazdovani
cekani material@, polotovart,
soucasti a produktd.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 11 Symboly procesni analyzy (e-api, © 2017)

Procesni analyza

pocet
pracovnikd

€innost
Prijemn zboZi

Kontrola
Skladovéni
Transpo

e Fi3 i am ~m

E
£

()|operace
skladovani
Eekani
vzdalenost
(m)
doba

— |trvani
(min)

0 e

-

S L Y L

Obrazek 12 Ukazka procesni analyzy (e-api, © 2017)

4.4 ABC metoda

Podle Ketkovského (2001) ABC metoda spocivé v rozdéleni prvka z urcitého souboru do

tfi skupin, podle toho jakou mérou se podileji na celkovém objemu daného souboru. Dané


https://managementmania/
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skupiny jsou oznacovany pismeny A, B a C. Ve skupin€ A jsou zatazeny prvky, které¢ maji
vysoky podil na celkovém souctu, ve skupin€ B jsou zatazeny prvky, které odpovidaji je-
jich poctu, a do skupiny C patii zbyvajici prvky. Posledni jmenovana skupina miva nejvic

predstaviteld.

Pokud chce podnik efektivné ovlivnit naklady optimalizaci vyrobnich davek, mél by se
zaobirat polozkami ve skupiné A, ptipadné B. V téchto dvou skupinach by méla byt uplat-
novana optimalizace. Polozky ve skupiné C rozpracovanou vyrobu ovliviiuji nevyznamne,

neni tedy diivod se v souvislosti s optimalizaci vyroby touto skupinou zaobirat.

(Ketkovsky Miloslav, 2001, s. 88)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost FLOW TECH, s. r. 0., se zabyva navrhem, vyvojem a vyrobou lisovacich na-
stroju, upinacich ptipravkl, kontrolnich ptipravki a dalSich strojirenskych produktt. Vyro-
ba spolecnosti je zakazkového sméru a kazdy vyrobek se v nécem lisi. Spole¢nost produku-
je nastrojarské pripravky do mnoha odvétvi, naptiklad automobilovy pramysl, letecky pri-
mysl, elektrotechnicky primysl, stavebni priimysl atd. Cilem spole¢nosti je prodavat na-

strojaiské produkty s nejvétsi moznou kvalitou.

5.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Nazev: FLOW TECH, s. r. 0.

Sidlo: tfida Tomase Bati 5330, 760 01 Zlin
Datum zapisu: 01.06. 1998

ICO: 25530305

Zakladni kapital: 14 123 000 K¢
Pocet zaméstnancu: cca 65

Predmét podnikani: obrabééstvi, zamecnictvi, nastrojarstvi, lakyrnictvi

vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského

zakona

“~Flow Tech”

Obrazek 13 Logo spolecnosti (interni zdroje)
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Obrazek 14 Budova spolecnosti FLOW TECH, s. r. o. (interni zdroje)

5.2 Historie spole¢nosti

Spolecnost vznikla v roce 1930 jako nastrojarna koncernu Bata. V roce 1950 se spolecnost
stala soucasti ZPS. Soucasti této spolecnosti byla nejdéle, az do roku 1993. V roce 1993 se
spole¢nost transformovala na ZPS—nastrojarnu a vyrabéla nastroje. Po roce 1994 se spolec-
nost zacala intenzivnéji zajimat o zahrani¢ni zdkazniky a zGcastfiovala se riznych vystav.
V dalsich letech si spolecnost vybudovala svoje jméno a upevnila si postaveni v nastrojar-
ském priimyslu. Zacala vyrabét nové typy sveérdkl a soufadnicové navrtavacky SNV 100.
V roce 1998 vznikla firma FLOW TECH, s. r. o. Tuto spoleénost zalozil Ing. Salanda, Ing.
Dupala, Ing. Sedlat a Ing. Kopp. V roce 1999 se FLOW TECH, s. r. o., stal majoritnim
vlastnikem ZPS-nastrojarny, a. s. Na zéklad¢ fuze prechazi podnikatelska ¢innost ZPS-
NASTROJARNA, a. s. do spole¢nosti FLOW TECH, s. r. 0. Timto krokem postupné do-
chézi k zefektivnéni vyrobniho procesu a snizeni administrativnich ukonti. K tomu pomoh-
lo 1 zavedeni nového IS pro komplexni fizeni celé spolecnosti. V roce 2015 prob¢ehla ve
spolecnosti modernizace vyroby, koupily se nova obrabéci centra a soustruhy. Od roku

2016 ma spolecnost FLOW TECH, s. r. 0., nového majitele.

(flowtech, 2017)


http://www.flowtech.cz/
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5.3 Organizacni struktura

ﬁeditel spoletnost

Asistentka
TECHNICKY UISEK VYROBNI USEK (SEK NAKUPU EKONOMICKY USEK OBCHODNI USEK
Vedouc Vedoudi wrobniho Vedouciho Vedoudi ekonomického Vedouciho obchodniho
technického dseku Useku nakupniho dseku

Useku Useku

Vedoud

konstruktér pro
lisovaci nastroje

Planovani wiroby Nakup Controlling, QMS Obchodnici

| Konstruktéfi | |Sk\admater'|élu|

Mistr

Hlavni Géetni Fakturantka, sklad
avni Ugetni L
hotowych wrobku
Ved. konstruktér
L — Vydejna
LD Virobni délnici - Mzdy a
nastroje a . ‘ .
) ”J . Vyrobni plénovat, personalistika
jednoucelove i
. manipulant
stroje

| Konstruktéfi |

Vedoud
konstruktér,
technicka podpora
prodeje

Kooperace

Spravce EPDM,
metodik

Vedoud
technologie

Technologove

Programatofi

Sprava majetku

Vedoucdi kontroly

Kontrolofi

Metrolog

Obrazek 15 Organizacni struktura spolecnosti (viastni zpracovani dle internich
zdroju)
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5.4 Vyrobky spole¢nosti

Spolecnost FLOW TECH, s. r. 0., vyrabi upinaci ptipravky, lisovaci néstroje plechu a kon-
trolni ptipravky, jednoucelové stroje a zafizeni a vyrabi strojni a montazni celky. Jedna se o
zakazkovou vyrobu, tudiz vSechny vyrobky jsou jiné a spolecnost tedy musi spoléhat na

vysokou kvalitu konstrukéniho odd€leni.

Vyrobkové portfolio

W Upinaci pripravky

M Lisovaci nastroje plechu a
kontrolni pfipravky

Vyroba strojnich a
montainich celkl

M Jednoucelové stroje a
zafizeni

Obrazek 16 Graf vyrobkového portfolia (vlastni zpracovani dle internich zdroji)

5.4.1 Upinaci pripravky

Spole¢nost FLOW TECH, s. r. o., vyrabi tfi druhy upinacich ptipravkd, a to hydraulické,
mechanické a pneumatické. Hydraulické upinace se pouzivaji ve vSech druzich vyroby.
FLOW TECH, s. r. 0., dokaZe splnit nejriiznéjsi pozadavky zakaznikd pro vyrobu obrabég-
cich strojii. Upinaci ptipravky jsou vyrabény pro rizné typy strojui, horizontalni stroje, ver-
tikalni stroje, viceosé stroje a kombinované stroje. Maximalni velikost vyrobitelného vy-
robku je 4000 x 1700 x 1500 mm. Systémy upinani zajistuji rychlou vyménu obrobkii,
vysokou pevnost a tuhost. Vyrobené upinace jsou testovany pro podminky, které se vysky-
tujyi v hromadnych vyrobach. Ve FLOW TECH, s. r. o., hydraulické upinaci ptipravky se
déli na nakupované a vyrabéné. Do vyrdbénych hydraulickych ptipravkl jsou zafazované

takové, u kterych technické feSeni nedovoluje pouzit nakupované komponenty.
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Obrazek 17 Svarovaci pripravek a upinaci véz (interni zdroje)

5.4.2 Lisovaci pripravky a kontrolni pripravky

Vyvoj lisovacich ptipravkl je rozprostien do nékolika kroki. V prvnim kroku spole¢nost
obdrzi technické zadani, podle kterého konstruktéfi zpracuji layout konstrukci. Tento lay-
out je ukdzan zékaznikovi, ktery tento layout schvali, popifipadé neschvali. Po schvaleni
layoutu se musi zacit vyvijet sestavy a nastroje na samotnou vyrobu piipravku. Po vyvoji
opét musi dany nastroj zdkaznik schvalit. Po schvaleni zdkaznikem mohou konstruktéii
dokoncit nastroj. Poté nésleduje technologické ptiprava vyroby, podle které mtize probihat
vyroba a naslednd montdz ptipravku. Po montazi se vyrobek testuje a zkousi. Pokud pfi-

pravek vyhovuje, zakazka je tispésné ukoncena.

Typy lisovacich nastroju:

- postupoveé stfizné, - stfizné blokové,
- postupové kombinované, - ohybaci,
- nastroje do linek, - tazné.

- transferové nastroje,
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Technické moZnosti:
- Maximalni velikost néstroji z hlediska zkusebniho lisu: 3000 x 1800 mm
- Maximalni hmotnost: 16 000 kg
- Maximalni tloustka tvafeného plechu: 6 mm

- Vlastnéné lisy KRUPP 500 a LU 250, které se pouZivaji na vyrobu. Tyto lisy slouzi
pii postupné vyrobé, nedaji se pouzit pro vylisovani celého produktu naraz.
KRUPP 500 — Sila 5000 kN; zdvih 850 mm; sevieni 1200 mm; pocet zdvihl

11/min; rozméry stolu 3100 x 1300 mm.

LU 250 — Sila 250 kN; zdvih 250 mm; sevieni 330 mm; rozméry stolu 950 x 800

mm.

- Technické mozZnosti z hlediska obrabéni - 4000 x 1700 x 1500 mm

Kontrolni pfipravky jsou vyrabény pro kontrolu ploch, kontrolu ofezu vylisku, kontrolu
otvoru (rozméru a polohy). V kontrolnich piipravcich se pouzivaji rychloupinky pro upnuti

danych ptipravki. Kazdy kontrolni ptipravek je opatfen mérovym protokolem.

Obrazek 18 Lisovaci pripravek a kontrolni pripravek (interni zdroje)
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Obrazek 19 Jednoucelovy stroj na vyrobu tlakovych lahvi (interni zdroje)

5.5 SWOT ANALYZA

Tabulka 2 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
1. Zavedeny vyrobce Meddslednost, nepofadek
E 2. Informacéni systém Horsi organizace prace
o 3. Certifikace 150 OpoZdénitermind dodani
% 4, Know how Zanedbané investice do stroji
= 5. Pfima spoluprace se zakazniky Spatna manipulace ve vyrobni hale
o 6. Finanéni zdroje pdjékou od spoleénika |NiZsi loajalita zamé&stnancd
E 7. Schopnost obrabéni piesnych dild Odpor zaméstnanch vaéi zménam
8. Modernizovana obrobna Mizké plnéni norem
Prilefitosti Hrozby
© 1. Dlouhodobé spoluprace se zdkazniky |Konkurence v segmentu Automotive
= |2. Dobré jméno u dodavateld Vznik novych strojirenskych firem v okoli
E 3. Pfedpokladany vyhodny kurz CZK/EUR |Budova v centru Zlina, nemoZny vEtai rist
E 4. Zavedeni kooperatni vyroby Slabnoucdi ziskovost zakazek
c 5. Dobra dopravni dostupnost VEkova struktura zaméstnanci
E 6. VWyuZiti dotaéniho programu Legislativa, embarga
w 7. Rozdifeni na nové trhy

K silnym strankam podniku patii slusné vybaveni spolecnosti a dobrou dopravni dostup-

nost. Naopak slabou strankou je nizké plnéni norem a $patna organizace prace. Jako nejdi-

vvvvv

se spolecnost snazi prorazit na rusky trh, proniknuti na tento trh by pro spole¢nost zname-

nal velky krok vpted. Jedna z nejvétSich hrozeb pro spolecnost je enormni konkurence

v

lezit&)$i prileZitost ze zminénych je mozZnost rozsifeni prodeje na dalsi trhy. V pfitomnosti

v oblasti automotive, ktera pro spolecnost piedstavuje vétSinovy zdroj piijmu.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Spolecnost FLOW TECH, s. 1. 0., se zabyva kusovou vyrobou, ktera se v nékterych ptipa-
dech stava opakovanou. Ve firmé plati tzv. Paretovo pravidlo, to znamend, Ze 20 % opako-
vanych zakazek tvoti 80 % zisku. Spole¢nost ma svoje konstrukéni a technologické oddé-
leni. VétSina vyrobkll prochézi vlastnim konstrukénim oddéleni, kde se navrhuji prototypy
podle pozadavki zdkaznika. Kazdy vyrobeny vyrobek je original a asponi v n¢jaké malic-
kosti se lisi od jiné¢ho vyrobku. Vyhodou spole¢nosti FLOW TECH, s. r. 0., je, Ze dokéaze
splnit skoro jakékoliv pozadavky zdkaznika pii vyrob¢ upinacich ptipravkd. Maji na danou
vyrobu vSechny potiebné stroje s kvalifikovanou obsluhou. V oblasti externich hydraulic-
kych ptipravki je firma opét schopna splnit skoro jakékoliv pfani. Délnici maji k dispozici

kvalitni vybaveni pii zkouSeni hydraulickych ptipravki. Tyto zkuSebny moc firem nema.

6.1 Stroje pouZivané ve vyrobnim procesu

Ve vyrobnim procesu spolecnosti je vyuzivano 72 stroji. Do vyrobnich strojii spole¢nosti
patii frézky (konven¢ni — velikosti: F1, F2 a F3), obrabéci centra, soustruhy, brusky (zavi-
tl, na plocho, planetova, na kulato), vrtacky, vyvrtavacky, fezacky, lisy, ... Nckteré stroje
jsou nov¢jsi, napriklad obrabéci centrum MCFV 2080 spole¢nost koupila nedavno, a jiné
jsou star§iho data vyroby. VéEtSinu strojii spolenost vyuziva, ale najde se i par stroji, které

zabiraji misto a m¢ly by se vice vyuzivat nebo prodat.

6.1.1 Horizontalni obrabéci centrum ANAYAK VH PLUS 4000
Technické parametry:
Rozjezdy stroje: X =4 000 mm

Y =1700 mm
Z=1500 mm
5 obrabécich os

Maximalni hmotnost obrobku: 16 t

Obrazek 20 Horizontalni obrabeéci centrum VH PLUS 4000 (interni zdroje)
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6.1.2 Vertikalni obrabéci centrum MCFYV 2080
Spolecnost vlastni dvé tyto obrabéci centra.
Technické parametry:
Rozjezdy stroje: X =2 030 mm
Y =810 mm
Z =810 mm

3 obrabéci osy

Obrazek 21 Vertikalni obrabéci centrum MCFV 2080 (interni zdroje)

6.1.3 Vertikalni obrabéci centrum MCFV 1060
Technické parametry:
Rozjezdy stroje: X =1 000 mm

Y =620 mm
Z =450 mm
5 obréabécich os

Velikost obrobku: 300 mm priimér

Obrazek 22 Vertikalni obrabéci centrum MCFV 1060 (interni zdroje)
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6.1.4 Frézovaci centrum MCV 1270
Technické parametry:
Rozjezdy stroje: X =1 270 mm

Y =610 mm
Z =720 mm

3 obrabéci osy

Obrazek 23 Frézovaci centrum MCV 1270 (interni zdroje)

6.1.5 CNC soustruh MT 820 MAS
Technické parametry:

Max. primér obrobku: 720 mm

Max. délka obrobku: 2 000 mm

Wi

Max. vaha obrobku: 3 000 kg

Obrazek 24 CNC soustruh MT 820 MAS (interni zdroje)

6.1.6 CNC soustruh 50 MAS
Technické parametry:
Max. primér obrobku: 220 mm

Max. délka obrobku: 2 000 mm

Obrazek 25 CNC soustruh 50 MAS (interni zdroje)
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6.1.7 WKV 100
Stroj pro jemné vyvrtavani a jemné frézovani. Ve vyrob¢ nejvytizengjsi stroj.
Technické parametry:
Rozjezdy stroje: X =900 mm
Y =800 mm
Z=1 600 mm

Piesnost: na 0,01 mm

Obrazek 26 WKV 100 (interni zdroje)

6.2 LAYOUT SPOLECNOSTI

Spolecnost FLOW TECH, s. r. 0., ma ve vlastnictvi ¢ast budovy a pfistavénou montazni
halu. V pfizemi budovy se nachazi vétSina vyrobnich stroji. V pfiloze jsou poskytnuty lay-
outy pfizemi a 1. patra budovy. Jelikoz se jedna o zakézkovou vyrobu, spolecnost z vétSiny
technologické uspofadani stroji. MliZeme vidét napt. skupiny brusek, frézek, obrabécich

center atd. Ale najdou se i vyjimky, kde mizeme vidét u skupinky frézek i soustruh.

6.2.1 Prizemi

V ptizemi naproti vchodu do vyrobni haly se nachédzi 3D meéfici stro) WENZEL. Na pra-
vém kiidle pfizemi se nachazi vSechny obrabéci centra, CNC stroje, vyvrtavacky, fezacky,
WKYV 100 a par brusek, jedna se o ¢ast vyroby nazvanou ,,presné obrabéni*“. Kromé stroji
zde miiZeme najit socidlni zafizeni pro zamé&stnance. Na levém kiidle vyrobni haly mizeme
najit mistrovnu a sklad nastroji, které jsou potieba ve vyrob¢. Z oblasti stroji se na levém
ktidle vyskytuji brusky ploch rovin, otvord, hrotova, zavitova, kruhova, rovinna, svisla, ale

také frézky vertikalni, drazkovaci, konzolova, soustruhy, 2 vrtacky atd.
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Priichodem miizeme projit do montazni haly, kde se nachazi mostovy jefab pro ptepravu
vyrobkl po hale. V montdzni hale se také nachazi obrabéci centrum VH PLUS 400 C,
3 brusky ploch rovin.

Obrazek 27 Montazni hala (interni zdroje)

Montazni halou miiZeme projit do levé ¢asti pfistavené budovy, kde se nachazi dva lisy. Lis

KRUPP 500 a mensi lis 250, v této ¢asti je i piskovaci box a par dalsich strojt.

Obrazek 28 Lis KRUPP 500 (interni zdroje)

Obrazek 29 Lis 250 (interni zdroje)
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6.2.2 Prvni patro budovy

V prvnim patfe budovy se na pravém kiidle nachdzi zdmecnicka dilna. Na opacné strané
prvniho patra se rozprostira sklad hutniho materialu, ktery slouzi pro vyrobu. Ve skladu se
také nachazi fezacka, diky které se material rozd€luje na potfebné ¢asti. Material je poté
pievazen do piizemi ndkladnim vytahem. Na levém okraji prvniho patra jsou poté dalsi
vyrobni stroje, naptiklad brusky (stojanova, na odvalovaci frézy, ru¢ni), potaceci soustruh,

frézka mass, PN 102, svarecka atd. V prvnim patfe se také nachazi sklad nastroja.

6.2.3 Druhé patro budovy

Ve druhém patfe se nachazi technologicky tsek, vedouci vyrobniho tseku, konstruktéfi,

obchodni usek a nakupni usek.

6.3 BCG matice

HVEZDY OTAZMIKY
M .
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DOIME KRAVY BiDMI PSI
R
o
u
5
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v o
®
100% B0%| 6% a0%|  20% 5% 10% 55| 0%

PODIL Z PRIJMU SPOLECNOSTI

Obrazek 30 BCG matice (vlastni zpracovani)
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Velikost obrazcii znazornuje vahu podilu pfijmt z celkovych pfijma spolecnosti. Tato

hodnota je vice pfiblizena pomoci osy pod matici. VSechny udaje jsou pro rok 2016.

6.3.1 Hvézdy

Do hvézd spole¢nosti FLOW TECH, s. r. o., patii hydraulické upinaci ptfipravky (tmavé
nych produktt. Konkrétné hydraulické ptipravky tvoii 29,92 % z celkovych piijmu spolec-
nosti a tvoti 19% zakézek z celkového poctu zakazek. Timto druhem produktu se spolec-
nost mize pysnit, protoze je jedna z mala spolec¢nosti na trhu, ktera dokaze splnit jakékoliv
pozadavky zékaznika na vyrobek. Mezi hlavni odbératele hydraulickych upinact patii spo-

le¢nosti BOSCH a Nissan.

6.3.2 Otazniky

Spole¢nost se momentalné nesnazi proniknout na trh s novym druhem vyrobkt. Soustiedi
se na produkty, které méa ve svém portfoliu, a snazi se ziskat lepsi pozici na stavajicich tr-
zich. Mozna v budoucich letech, az bude trh nasycen, budou nuceni zacit navrhovat i nové

vyrobky.

6.3.3 Dojné kravy

Do dojnych krav patii celkové upinaci prosttedky (zelené téleso), lisovaci nastroje (hnédé
téleso) a dily (rizové téleso). Do upinacich prostredkii jsou zahrnuty hydraulické upinace,
mechanické upinace, ale 1 kontrolni pfipravky. Upinaci pfipravky si spolecnost sama navr-
huje 1 vyrabi. Upinaci ptipravky tvoii 58,34 % z celkovych pfijmi spole€nosti a jedna se
tedy o nejvétsi pfijem firmy. Podle poctu zakazek se upinaci piipravky fadi na 3. misto, a

to s 31,22 %. Mezi dalsi odbératele upinacich ptipravka patii naptiklad spole¢nost THK.

Dal8imi diilezitymi vyrobky jsou lisovaci nastroje. Tyto nastroje si spolecnost také sama
navrhuje a vyrabi. Lisovaci néstroje tvoii 21,01 % z celkovych piijmu spolecnosti, ale tvoii
pouze 7,24 % z poctu celkovych zakazek za tento rok. Jeden z hlavnich odbératelt lisova-

cich nastroji je spolecnost LW.

Posledni dojnou kravou jsou samostatné dily. Na samostatné dily spole¢nost obdrzi doku-
mentaci od odbératele, podle které poté dany dil vyrobi. Vyrabéné samostatné dily pro spo-

le¢nost znamenaji 19,34 % z celkovych piijmt, ale jsou na 1. misté¢ ohledné poctu zakazek
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s 57,01 % z celkového poctu zakazek. Mezi hlavni odbératele samostatnych dilt patii spo-

le¢nosti Trimmil a Junker.

6.3.4 Bidni psi

Mezi hlavniho bidného psa spolecnosti patii nahradni dily. Témito zakdzkami se spolec-
nost snazi zaplnit pfipadné volné kapacity ve vyrob¢. Jedna se vétSinou o jednorazové za-
kazky v hodnotéach par desitek tisic K. V minulém roce ptijmy z ndhradnich dild tvofily

0,89 % z celkovych piijmil a 3,17 % celkového poctu zakazek.

Jako druhého bidného psa jsem oznacil vertikalni zakladac¢ palet. Tento vyrobek se na trhu
vibec neuchytil a za minuly rok byla poptavka po ném nulova. Spole¢nost se tedy rozhod-

la, Ze ho z vyrobkového portfolia stdhne.

6.4 Paretova (ABC) metoda

Jako dal$i metoda pro nalezeni idealniho predstavitele pro vyrobni analyzu byla pouzita

ABC metoda neboli Paretova analyza.

Z firemnich zdroji byly zjistény informace o vSech zakazkach z roku 2016. Zakazky se
tykaly lisovacich nastrojl, upinacich pfipravkil, ndhradnich dild a strojnich dili na zakaz-
ku. Jako parametr byl zvolen opakovatelnost vyroby dané¢ho typu vyrobku, protoze piipad-

na zlepSeni ¢i optimalizace maji smysl pouze u vyroby opakovatelnych vyrobki.

Do skupiny A byly zatfazeny vyrobky, které se v zakazkach spolecnosti nejvice opakovaly,
a to strojni dily na zakazku. Na tyto dily spole¢nost dostane konstrukéni ndvrh a jeji povin-
nosti je pouze vyroba. Téchto vyrobkil spole¢nost za rok 2016 vyrobila 126 a toto Cislo

ptredstavuje 57,01 % z celkového souctu zakazek.

Ve skupiné B jsou zatazeny upinaci ptipravky. Do téchto ptipravkil jsou zatfazeny hydrau-
lické upinace, které jsou typickym ptedstavitelem spolecnosti. Tyto pfipravky nejsou nej-
cast€jsi ve vyrobé, ale spolecnost mé z téchto vyrobki nejvétsi vynosy. Upinaci ptipravky
tvori 31,22 % ze zakazek roku 2016.

Do skupiny C patii vyrobky, které nejsou skoro vyrabéné, a to ndhradni dily a lisovaci na-
stroje. Nahradni dily tvofi skoro zanedbatelnou polozku jak v celkovém souctu zakéazek,

tak 1 v celkovych vynosech, naproti tomu lisovaci nastroje, které nejsou casté, ale co se tyce
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vynosi, patfi hned za upinace na druhé misto. Skupiné C nalezi 11,77 % ze zakazek roku

2016.

ABC analyza rozdéleni vyrobkt podle
opakovatelnosti

60,00%
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S m
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Obrazek 31 Rozdeleni vyrobkit v ABC analyze (vlastni zpracovani dle internich zdrojii)

Po prozkoumani BCG matice a Paretovy analyzy byly vybrany 2 piedstavitelé na vypraco-

vani procesni analyzy, a to dva strojni dily.

6.5 Procesni analyza

Pro ptehledné zobrazeni €innosti vyrobniho procesu a lepsi identifikaci nedostatkli byla
zvolena procesni analyza dvou vyrobkd, které byly vybrany pomoci metody ABC (jsou
umistény ve skupiné A z divodu velké Cetnosti) a pomoci BCG matice, protoze dané vy-

robky jsou dojnou kravou spolecnosti.

Tato procesni analyza byla vypracovand na zéklad€ presnych udajii, které byly ziskany
ptimo z vyroby. Pro zvolenou analyzu byly vybrany vyrobky ,,Pouzdro* (intern¢ oznacova-
no ,,cylindr®) a ,,Tfmen* (intern€ oznacovano ,,vidle*), které se vyrab&ji pro spole¢nost
Trimmill, a. s. Ob¢ analyzy se tykaji pouze vyroby a expedice, protoze dané strojni dily
spolec¢nost pouze vyrabi dle dodané dokumentace, vyrobky nemontuje ani nevytvari kon-

struk¢ni nakresy.
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Ob¢ dveé procesni analyzy se skladaji z ¢innosti vyrobniho procesu a u kazdé Cinnosti je
zaznamenano, zda se jedna o transport, ¢ekani, operaci, kontrolu, skladovani, kolik na dané
¢innosti pracuje pracovnikil, jak dlouho dana operace trva a u transportu je zaznamenana

délka v metrech, ktera byla stanovena pomoci layoutu budovy.

6.5.1 Procesni analyza Pouzdra

Tabulka 3 Procesni analyza Pouzdra (viastni zpracovani dle internich zdroju)

N

v ‘e v __ £ > 9
v iy i 3 8§ 5 % gT iz 5t
¢. Cinnost g 2 E ¥ © 59 oE £=%
s £ ¢ © 3 zfz2- 3%
= () > a oy
1|Pfevoz vyzihaného odlitku od zakaznika — \_ 1
2|Uskladnéni na paleté v 30
3|Pfevoz odlitku k vodorovné vyvrtavacce —) 30 1
4|Vodorovna vyvrtavacka - priprava (0] 40 1
5|Frézovani (0] 720
6|Ptesun k nastrojafi —) 30 2
7|Nastrojar - pfiprava (0] 5 1
8|Provedenijehlenia Gprav (0] 30
9|Prevoz k obrabécimu centru MCFV 2080 —) 25 0,5
10|Obrabéci centrum - pfiprava (0] 60 1
11|Obrobeni odlitku (0] 890
12|Pfevoz k nastrojafi m— 21 1
13|Nastrojar - priprava (o] 10| 1 (stejny
14|Jehleni, Upravy, dofezani zavitd, vycisténi (o] 190| jako 7-8)
15|Pfevoz k vodorovné vyvrtdvacce —) 20 1
16|Vodorovnd vyvrtavacka - pfiprava (0] 40| 1 (stejny
17|Frézovani (o] 520| jako 4-5)
18|Pfevoz k nastrojafi —). 15 1
19|Nastrojar - priprava (o] 5| 1 (stejny
20|Ojehleni, upravy, dofezani zavitl, vycisténi 0 60| jako 7-8)
21|Pfevoz k soufadnicové vyvrtavacce —)- 25 1
22|Cekénina WkW D 1500
23|Vyvrtavacka souradnicova WkW- priprava (o] 30
24|0pracovani odlitku (zhotoveni operaci) (o] 420 1
25|Vyvrtdvacka soutfadnicovda WkW- pfiprava (o] 30
26|Dokonceni, jehleni (o] 300
27|Pfevoz k nastrojafi —) 15 1
28|Nastrojar - pfiprava (o] 5| 1 (stejny
29|Povedenijehleni, Uprav, vycisténi + razitko (0] 60| jako 7-8)
30|PFevoz na kontrolu —. 10 1
31|Kontrola rozméru - 30 1
32|Pfevoz na baleni — 30 2
33|Baleni (0] 30 1
Cetnost 9] 11 1 1 1
Celkem —
Soucet 221 5018 6
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6.5.2 Popis vyrobniho procesu Pouzdra

Dané cinnosti byly sestaveny pomoci technologického postupu a doplnény po konzultaci

s vedoucim vyroby spole¢nosti FLOW TECH, s. r. o.
Piivezeni odlitku

Vyrobni proces pouzdra za¢ina tim, ze TRIMILL, a. s., piiveze vyzihany odlitek spole¢nos-
ti FLOW TECH, s. r. 0. Odlitek je po ptevzeti uskladnén na paletu, kde si ho hned vyzved-

ne pracovnik, ktery ma obrabét dany odlitek.
Vodorovna vyvrtavacka

Prvné si pracovnik u vyvrtdvacky musi nachystat stroj podle potiteby. Poté upne vyzihany

odlitek do stroje a vyfrézuje do odlitku otvory. Dalsi ¢innosti je opracovani hran odlitku.
Nastrojar
Lehce obrobeny odlitek je prevezen z vyvrtavacky k nastrojari, ktery méa za kol odlitek

zkontrolovat, odjehlit a upravit podle stanoveného technologického postupu.
Obrabéci centrum MCFV 2080

Po upravach nastrojare je obrobek pfevezen k obrabécimu centru, kde stravi nejvice Casu
z celého vyrobniho procesu. Ze zacatku je nutné u stroje nastavit dany program obrabéni.
Po naprogramovani upne obrobek na stiil k thelniku, pfecisti celo a upravi hrany. Poté
znovu precisti Celo, nastavaji dalsi operace obrabéni a na konci znovu upravi hrany obrob-
ku. Tento cyklus je opakovan jesté jednou, kdy se znovu precisti Celo, vyvrtaji se potiebné

otvory a znovu se upravi hrany.

Nastrojar

Po obrobeni v obrabécim centru odlitek putuje k nastrojafi, ktery ho zkontroluje a opét od-
jehli a upravi. Dofeze zavity a vycisti je, poté projehli proniky otvorti a opét je vycisti.
Vodorovna vyvrtavacka

Od néstrojare je obrobek pfevezen na vodorovnou vyvrtavacku, kde si pracovnik nastavi
stroj, tak jak pottebuje. Poté si upne odlitek do vyvrtavacky a zaCne obrabét. Vyfrézuje a
vyvrta v odlitku otvory, které ma ptesn¢€ dané v technologickém postupu. Na konci opracu-

je hrany obrobku.
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Nastrojar

Od vodorovné vyvrtavacky se obrobek piesune opét k néstrojafi, ktery obrobek odjehli,
upravi a dofeze zavity, které poté vycisti.

Souradnicova vyvrtavatka WKW

Nastrojar pfiveze dany obrobek pred souradnicovou vyvrtavacku (dokonCovaci operace
skoro kazdého vyrobku spole¢nosti FLOW TECH), kde musi pockat na paleté podle za-
kazkové priority, az na néj ptijde fada. Po uplynuti ¢ekani se stroj musi nastavit, toto na-
staveni trva cca 30 minut. Vyrobek se musi piecistit a zhotovi se dané operace, posledni

operaci je odjehleni.

Stroj se poté musi prenastavit. Obrobek se upne na ¢elo a dokonci se operace, poté se ob-

robek znovu odjehli.

Nastrojar

Odlitek je prevozen z WKW k nastrojafi, ktery vyrobek opét odjehli, upravi, ocisti od ne-
Cistot a oznaci vyrobek.

Kontrola rozméru

Po dokonceni vSech operaci na odlitku se vyrobku ujme firemni kvalitaf, ktery zkontroluje
vSechny tolerované rozméry podle vykresové dokumentace. Po kontrole vystavi kontrolni
protokol, kde je uvedeno, zda je vyrobek v potadku, ¢i nikoliv. Pokud je v pofadku, je ulo-

Zen na paleté, kde se mlZe chystat na expedici, pokud ne musi se vyrobek dale upravovat.
Baleni

Dobfte obrobeny vyrobek se poté pevné piipevni k paleté, aby se pii expedici nemohl po-

Skodit.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

61

Obrdzek 32 Cekdni pouzder na Obrazek 33 Cekani pouzder na
WKW (vlastni zpracovani) WKW (viastni zpracovani)

Obrazek 34 Pouzdro (viastni zpraco-

vani) Obrazek 35 Pouzdro (viastni zpra-

covani)
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6.5.3 Procesni analyza Cylindru
Tabulka 4 Procesni analyza Cylindru (vlastni zpracovani)
- R = > U
c. Cinnost g % = x T = aEJ ® E =t 3B
o = S v = E = 3 &’
w [a) o
1|Pfevoz vyzihaného odlitku od zdkaznika —) 1
2|Uskladnéni na paleté v 30
3|PFevoz odlitku k vodorovné vyvrtavacce — 30 1
4|Nastavenivodorovné vyvrtavacky (0] 75 1
5|Frézovani (0] 2020
6|Prevoz k nastrojari —) 35 2
7|Nastrojar - pfiprava (o] 15 1
8|Jehleni, zaobleni hran, Upravy, rfezani,.. (o] 180
9|Prevoz k obrabécimu centru MCFV 2080 —) 25 0,5
10|Obrabéci centrum - pfiprava (o] 90 1
11|Obrobeni odlitku (0] 900
12(Pfevoz k soufadnicové vyvrtavacce —) 10 1
13|Cekani na WkwW D 900
14|Vyvrtavacka souradnicova WkW- pfiprava 0 60 1
15|Opracovani (0] 500
18(Pfevoz k nastrojafi — 15 1
19|N4astrojar - pfiprava 0 5|1 (stejné
20|0jehleni 0 50| jako 7-8)
21|Pfevoz do TRIMILL, a. s. — 25 1 1
22(Cekani odlitku D 1000
23|Pfesun k soutadnicové vyvrtavacce 1
24|Cekéni na WkW D 700
25|Vyvrtavacka souradnicova WkW - priprava 0 60| 1 (stejné
26|Dokonéeni hran, zapich,... (0] 200| jako 14)
27|Pfevoz k nastrojafi —p 15 1
28|N4astrojar - pfiprava (o] 10| 1 (stejné
29|Upraveni a znaceni (0] 90| jako 7-8)
30|Prevoz na baleni —p 30 2
31|Baleni (0] 30 1
celkemn Cetnvost 15 10
Soucet 185 6927 6
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6.5.4 Popis vyrobniho procesu cylindru

Dané cinnosti byly sestaveny pomoci technologického postupu a doplnény po konzultaci

s vedoucim vyroby spolecnosti FLOW TECH, s. r. o.

Piivezeni odlitku

Zakaznik TRIMILL, a. s., doda vyzihany odlitek, ktery je uskladnén v pfizemi na palet¢.
Vodorovna vyvrtavacka

Pracovnik si podle potieby nastavi stroj, toto nastaveni trva cca 75 minut. Obrabéni vyrob-
ku na vodorovné vyvrtavaéce je nejdelsi operaci na tomto vyrobku a trva cca 2000 minut.
Pfi tomto obrabéni se frézuji rozméry a hrany. Déle se frézuji drazky skrz ob¢ Zebra cylin-
dru. Poté probihaji dalsi operace, po kterych se musi obrobek ptecistit. Az se obrobek pie-
Cisti, probihd hrubovéni a odlehcovani vyrobku. Mezi posledni operace, které vykona vo-

dorovna vyvrtavacka, patii odjehleni, frézovani drazek vrtani a Gprava hran.

Nastrojar

Po obdrzeni obrobku nastrojat odjehli obrobek i jeho priniky, zaobli hrany, feze zavity a
provede potiebné upravy.

Obrabéci centrum MCFV 2080

Po nastaveni programu obrabéni obsluha obrdbéciho centra upne obrobek. Stroj vykona
frézovani po obvodu, vrtani, vyfrézovani okna a obrobi hrany. Poté je obrobek ocistén

oplachem stroje.

Nastrojar

Po skonceni obrabéni nastrojaf znovu jehli obrobek, feZe zavity a provadi upravy.
Soufradnicova vyvrtavacka

Pracovnikovi trva piiprava cca 60 minut, za tuto dobu si musi nastavit stroj a donést pii-

padné nastroje. Po ptiprave nasleduje frézovani zakladny pro zaSkrabani.
Nastrojar

Nastrojaf pouze odjehli obrobek.
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Kooperace zaskrabavani ploch

Po ojehleni je obrobek dovezen do TRIMILL, a. s., kde je provedeno zaskrabavani ploch,

kde se zaSkrabe zakladna a miry.
Vyvrtavacka souradnicova WKW

Po dovezeni obrobku zpatky do vyroby se musi pfevést k soufadnicové vyvrtavacce. WKW
se prvn¢ musi nachystat obrabéni (tento proces trva cca 60 minut). Obrobek se vyrovna,

dokonc¢i se hrany a Celo.

Nastrojar

Nastrojar pouze provede dokoncujici lehké upravy, provede kontrolu a oznaci vyrobek, ze
je hotov.

Baleni

Hotovy tfrmen se musi pevné pridélat k paleté, aby se pfi expedici neposkodil.

Obrazek 36 Trmen prichystany na expedici (vlastni zpracovani)

Obrazek 37 Trmen prichystany na expedici

(vlastni zpracovani)
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7 ZJISTENE NEDOSTATKY VYROBNIHO PROCESU

Na nize uvedeném grafu jsou uvedeny informace, které se zjistily pomoci dvou pracovnich
analyz. Zjistilo se, Ze nejvétsi ¢ast vyrobniho procesu tvoii operace, a to 60,37 %, druhou
nejvetsi cast tvori ¢ekani, a to 34,57 %. Zanedbatelnymi ¢astmi jsou priprava a skladovani.
Ptiprava tvoii 4,55 % z celkového vyrobniho ¢asu a zahrnuje také pribéZznou kontrolu a

skladovéni tvoti 0,51 % z vyrobniho ¢asu.

Pomérové rozdéleni ¢innosti ve vyrobnim procesu

0,51%

W Operace
M Pfiprava
m Cekanf

m Skladovani

Obrazek 38 Poméroveé rozdéleni cinnosti ve vyrobnim procesu (vlastni zpracovani)

7.1 PretiZeni souradnicové vyvrtavacky

Cekani je ve spole¢nosti velky problém. JelikoZ se jedna o zakazkovou vyrobu, maji nékte-
ré zakazky véEtsi prioritu neZz ty ostatni. Tento problém muizeme vidét v analyze, a to

zejména u soufadnicové vyvrtavaCky WKW.

Na tomto stroji se provadi dokoncovaci akce skoro u vSech vyrobki, které spolecnost vyra-
bi. Pfed timto strojem se tedy hromadi na paletach velké mnozstvi nedokoncenych vyrobki

a zalezi pouze na priorité zakazky, jak dlouho pfed danym strojem bude vyrobek cekat.
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Tento problém byl v minulosti jesté vétsi. Spolecnost nezaméstnavala nikoho, kdo by umél
s danym strojem pracovat. Cekani bylo tedy navy$eno o nutnou kooperaci s jinou spoleé-

nosti.

7.2 Nevhodné usporadani stroji ve vyrobé

Stroje v pfizemi jsou rozmistény po celém patie. Skoro polovinu patra zabira nékolik obra-

bécich center a ostatni stroje jsou namackany na velmi malém prostoru. Tento problém

vvvvvv

7.3 Niz8i pInéni norem a termini

Plnéni vyrobnich norem je problémem hlavné z diivodu nizSich vynost pro spolecnost a
z diivodu nutnosti rozsifeni kapacit. Vyrobni délnici jsou placeni od hodiny a z tohoto du-

vodu nejsou moc motivovani pro lepsi pracovni nasazeni.

PInéni termind byl v minulosti jeden z hlavnich problému spolec¢nost, kde se neplnily ter-
miny dodani vyrobkil o n¢kolik dni aZ tydnl. V momentalni situaci se tento problém zlep-

Sil, ale potad neni plnéni terminti optimalni.

7.4 Nizka informovanost o vytiZeni center

Vytizeni center je pro spolecnost dilezitym faktorem. Tyto obrabéci centra jsou nejdiilezi-
t&jSimi a nejdrazSimi stroji spolecnosti a mélo by se s nimi zachédzet podle postupu, ktery je
uveden. Nekteti d€lnici, aby si usnadnili svou préci nebo ji urychlili, nedodrzuji dané po-

stupy a tim stroji skodi.

7.5 Vizualizace

I kdyz se jednd o mensi spolecnost, bylo by na misté, kdyby byli zaméstnanci informovani

o novinkach spole¢nosti, a to rovnou ve vyrobe¢.

Ve vyrobnich plochédch nejsou vyznacena mista pro palety, na kterych jsou uloZeny hotové
vyrobky nebo teprve polotovary. Tyto palety se poté voln¢ povaluji ve vyrobni hale na ze-
mi. Tento problém neni pouze organizacni, ale sniZzuje image spole¢nosti. Napiiklad kdyz

navstivi zdkaznik vyrobu a v§imne si pohazenych palet, neudéla to na n€j dobry dojem.
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7.6 Ergonomie

Stroje jsou usporadany dilensky, nejsou tedy v potadi technologického postupu. Muze tedy
nastat problém, ze pracovnik musi pfenést obrobek z jedné ¢asti vyrobni haly do druhé.
Obrobené vyrobky jsou mezi pracovisti pfevaZzeny pomoci paletového voziku, anebo pokud
se jedna o malé vyrobky, jsou pifenaseny rucn¢€. Tento problém mize mit za nasledky rizné

pracovni Urazy, kdy se pracovnik zbytecné pretézuje.

7.7 Organizace skladu spotiebniho zbozi

Sklad spotiebniho zbozi, ktery se nachazi v prvnim patie budovy, je nepiehledny, rtizné
polozky jsou umistény v regéalech, které jsou ve vysokych polohach. Dievéné krabice, ve

kterych se rizné ¢epy nachazeji, jsou velice tézké.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Na zaklad¢ nalezenych nedostatkli byly vypracovany navrhy na odstranéni téch nedostatki

a na zkvalitnéni vyrobniho procesu.

8.1 Opatieni pro zvySeni vyrobni kapacity stroje WKW

wewvr

TECH, s. r. 0. Je to tedy hlavni uzké misto vyroby ve spolecnosti.
Kooperace

Kooperace s jinymi spole¢nostmi by urcité snizila vyrobni cykly vétSina vyrobkl. V minu-
losti spole¢nost mnoho kooperovala, ale v nynéj$i dobé kooperaci snizila na minimum.
Avsak u tohoto problému by byla kooperace urcité vyhodna. Vlastni kapacity by se pouzily
na 100% + dale by se vyuzila kooperace s jinou spolecnosti, kterd vlastni WKW. Toto

opatieni by zvysilo naklady, ale ve vysledku by se urcité vyplatilo.
Koupé nového stroje

Problémy s pretizenim se tykaji pfedevSsim unikétniho stroje soufadnicové vyvrtavacky
neboli WKW. Tento typ velice pfesnych strojii je jednim z nejvice pouzivanych strojii ve
vSech nastrojatskych 1 strojirenskych firmach. Po posouzeni nabidek na odprodej tohoto
typu stroje na webovych strankach firem se ukazuje jako nejvhodnéjsi koupé vhodného,
nepfili§ opotfebovaného, nevyuzivaného stroje tohoto typu od nékteré strojirenské firmy.
Cena tohoto stroje je individudlni, zaleZi na stavu a roku vyroby, ale tento stroj se da koupit

cca za 700 000 K¢.

Koupé& nového stroje by znamenala pfesunuti strojii z ptizemi do prvniho patra. Soutadni-
cova vyvrtavacka patii mezi veétsi stroje, musela by se tedy umistit do pfizemi a frézky a
mensi vyvrtavacky by se presunuly do prvniho patra budovy.

Mezi piekazky uskute¢néni tohoto opatieni by mohly patiit del$i materialovy tok nebo pro-
blémovy transport stroje do budovy.

Delsi smény nebo najmuti dalSiho pracovnika

Spole¢nost FLOW TECH, s. r. 0., m& pouze jednosménny provoz. Tento druh provozu
znacn¢ omezuje kapacitu tohoto stroje. Z tohoto diivodu by nebylo na §kodu zavedeni dob-

fe placenych pfescasii u tohoto stroje, popiipadé zavedeni vice smén. Pii zavedeni vice
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smén by se musel najmout dal$i pracovnik, ndklady by byly ale stale vyhodné;jsi. Bohuzel o
druh této profese je velky zajem u spolecnosti, z tohoto diivodu je realizace tohoto navrhu
velice obtizna. Ttisménny provoz by nebyl na §kodu zavést v celém podniku, protoze by se

zvedla vyrobni kapacita spolecnosti
Nahrazeni stroje novym centrem

WKW a ostatni star$i stroje by se daly nahradit novym pétiosym centrem, které je vy-
konn¢jsi, nahradi vice strojt, tudiz by se uSetfilo misto ve vyrob¢ a usetfily by se naklady

na mzdy, protoze by nebylo potieba tolik zaméstnanci.

8.2 Vizualizace

Dalsim opatfeni, které by odstranilo vznikly nedostatek ve vyrobé, je zavedeni vizualizace
ve vyrob&. Pokud vedeni spolecnosti potfebuje zaméstnancim sdélit néco diilezitého, vy-

dava informativni ¢asopis (cca 4 krat ro¢n¢).

Problém vizualizace je rozdélen do dvou casti.

Nasténky

Ve vyrobé chybi informaéni nasténky pro pracovniky, kde by byla uvedena naptiklad orga-
nizacni struktura, razné pottebné informace atd. Tyto nésténky by zvySovaly i image spo-
le¢nosti pii navstévach klientt.

Znaceni

Vyznacené Ctverce na zemi vyrobni plochy by upfesnily, kde maji lezet palety s hotovymi
vyrobky. Mohly by se vyznacit barevnou paskou 1 pohybové cesty po vyrobé, vypadalo by

to vice profesionalné a sniZzovalo by se riziko trazu.

8.3 LepSi motivace délnika a zlepSeni planovani

Motivaci pro lepsi plnéni vykonovych norem se muize stat variabilni slozka mzdy. Napti-
klad 60-80% plnéni norem se u d€lnika miiZze promitnout jako 0-5% pohybliva slozka
mzdy, u plnéni na 80—100% by to bylo 5-10% pohyblivé slozky a u plnéni nad 100% by se

dé€lnikovi poskytla individudlni odména.

Pro odstranéni pozdnich termint dodéani by se dalo vyuZzit pokrocilé planovani v informac-

nim systému, diky kterému by spole¢nost mohla tidit kapacitni vytizeni jednotlivych pra-
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covist. Spolecnost by méla vétsi prehled o rozpracované vyrobé, o strojich, obchodnici by
mohli vést své zakazky po celou dobu vyroby atd. Kromé pokrocilého planovani by se dala
navrhnout opét pohybliva slozka mzdy, ktera by predstavovala urcité procento ze mzdy a

obdrzela by se pii v€asném splnéni terminu nebo pti zkraceni terminu.

8.4 Sledovani pracovnich ukontu obrabécich center

Zvyseni informovanosti o praci jednotlivych center se da dosdhnout riznymi zptsoby. Me-
zi tyto zpuisoby patii zavedeni kamerového systému, ktery by podaval pfesné informace, ale
kamerovy systém pracovnikiim sniZzuje motivaci, protoze se citi kontrolovani. Dal$im na-
vrhem je zaméstnani dal$iho mistra, aby kontroloval pracovni vytiZzeni center po celou

smeénu.

8.5 Organizace skladu na spotiebni zbozi

Prioritnim opatienim k odstranéni problému ve skladu je vyména té€zkych drevénych krabic
na Srouby a matice, za lehké plastové boxy, které se bézné pouzivaji. SniZilo by se riziko

poranéni témito dievénymi krabicemi.

8.6 Zména layout

Vznikly problém malého pohybového prostoru mezi stroji by se dal odstranit pfesunutim
nékterych strojii z pfizemi do prvniho patra budovy, kde je dostatek volného mista pro pfi-
padné stroje. Timto opatfenim by se uvolnilo misto v pfizemi, ale prodlouzily by se materi-
alové cesty, ale jelikoZ se jedna o zakazkovou vyrobu, kde se obrobek vyrabi desitky dni,

nevadilo by tedy prodlouZeni vyrobniho procesu o par desitek minut.

V prvnim patfe jsou nepotfebné stroje, které pouze zabiraji misto, spolecnost by je tedy
mohla prodat a tim by uvolnila dal§i mozné misto pro pfemisténi stroji.

K pfemisténi strojii by se dal pouzit nakladni vytah, ktery je u budovy, poptipadé by se
mohl vyuzit jefab.

Ptipadné pfemisténi strojii je zndzornéno na ¢astech layoutu z pfizemi a prvniho patra, kte-

ré jsou umistény niZe.
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ZAVER
Predmétem prace byla zevrubna analyza vSech aspektll ¢innosti firmy zaméfend na nalezeni

nejdulezitéjSich problému a nasledny navrh opatieni potiebny pro jejich odstranéni.

Procesni analyza provedend na vybrané predstavitele nalezené s pomoci BCG matice a
Paretovy metody prokazala urcité nedostatky v organizaci vyrobniho procesu vyvolavajici
zbytecné prodluzovani pribéznych dob vyroby s rizikem nedodrzeni smluvenych terminii

dodavek vyrabénych pripravki.

Procesni analyza vyrobniho procesu ukézala jako klicovy problém sezénni, ptipadné Casto i
trvalé pretizeni kli¢ového stroje soutfadnicové vyvrtavacky, tzn. stroje, ktery jako jediny
muze zvladnout opracovani v potfebnych tisicinach milimetru (coz je ve vyrobé upinacich

ptipravki i1 specidlnich néstroji nezbytné).

Navrzené feseni spociva predev§im v moznosti zadani externich kooperaci, coz ale mize
byt pouze provizorni feSeni, protoZze neni zddouci a pifepravovani piesnych piipravki
z firmy do firmy a manipulace s nimi. Jako cilové feSeni bude ale nezbytné uvazovat o na-
koupeni nového obrabéciho pétiosého centra, pfipadné malo opotiebeného stroje z jiné
firmy, ktera pro né¢j nema plné vyuziti. V této souvislosti je soucasti prace navrh zmény
layoutu, ktery pocitad s umisténim tohoto stroje v pfizemi budovy v blizkosti stroje soucas-
ného a s tim spojené premisténi nékterych stavajicich stroji s nizkou hmotnosti z pfizemi

do 1. patra.

K dal$im problémim ve vyrobé patii horsi organizace uskladnéni vyrobkii. Navrzené feSe-
ni je zaloZeno na navrhu pouziti barevnych lepicich pasek na zobrazeni mista uréeného pro

jednotlivé palety s vyrobky, které usnadni jejich rychlou identifikaci.

Dal$im nedostatkem je niZ8i plnéni norem a termini. Tyto problémy by se daly vyiesit za-
vedeni variabilni slozky mzdy, kde by za plnéni normy byli délnici odménovani. Pro lepsi
planovani by se pofidilo pokrocilé planovani v informacnim systému.

Po odstranéni dualezitého nedostatku, ktery se tykal nizké informovanosti o ¢innostech na

obrabécim centru, bylo navrhnuto opatieni zaméstnani dalSiho mistra, ktery by sledoval

ukony dé€lniki na téchto center, popiipadé koupé prumyslové kamery.
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Poslednim navrhem bylo nahrazeni dievénych boxii urcenych pro drobné nakupované sou-
¢asti, které jsou soucasti montovanych ptipravka (predevsim Srouby a matice) boxy plasto-

vymi, které jsou mnohem snadné€jsi pro manipulaci a naskladnéni.

Pisobeni ve spole¢nosti FLOW TECH, s. r. 0. bylo pfinosem nejen pro mou bakalatskou
praci, ale také pro samotnou spolecnost, kterd dané navrhy oznacila jako velice prospesné.
Uplatnénim téchto navrhit mize spole¢nost FLOW TECH, s. r. o. zvysit efektivitu ve vy-
rob¢ a tim také zvysit svou ziskovost a udrzeni pozice na trhu s upinacimi pfipravky a dal-

$imi néstrojarskymi vyrobky.
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