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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve firmé ZPS — Slévarna a.s.
Cilem prace je popsat dokoncovaci cesty vyrobniho procesu a na zakladé piimého pozoro-

vani navrhnout mozna zlepseni.

Teoreticka ¢ast se vénuje vyrobé, rozdélenim procest, dale popisuje nastroje stihlé vyroby,
vysvétluje SWOT analyzu a nakonec se tato cast zaobira slévarenstvim.
Prakticka Cast obsahuje zdkladni informace o spoleCnosti a analyzu vyrobniho procesu

v jeho dokoncovaci fazi. Po zhodnoceni ziskanych dat, jsou navrhnuty zlepSeni pro efek-

tivnéjs$i chod dan¢ho oddéleni.

Klicova slova: vyrobni proces, §tihla vyroba, plytvani, SWOT analyza, slévarenstvi

ABSTRACT

This Bachelor Thesis is focused on the analysis of manufacturing process in ZPS - Slévar-
na a.s. The aim of the Thesis is to describe it finishing of the manufacturing process and on

the basis of direct observation suggest possible improvements.

Theoretical part explains production, division of processes, next describing lean production

tools, explains SWOT analysis and at the end of this part describing foundry.

Practical part contains basic information about company and analysis of manufacturing
process in his final phase. After evaluation of gained data, are given improvements for mo-

re efficient operation for this department.

Keywords: manufacturing process, lean production, waste, SWOT analysis, foundry
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UvVOD

V dnesni dobé ma slévarenstvi stale dilezité misto v primyslovém odvétvi. Jedna se o
jedno z nejstarSich femesel, které sahéd az do staroveéku, diky tak dlouhé dob¢€ se vyraznou
meérou podilelo na technologickém vyvoji lidstva. Jedna se o naro¢ny obor, ktery se zabyva

vyrobou, Casto velmi tvarove slozitych vyrobku, které mohou vazit i nékolik tun.

Tato bakalarska prace je zaméiena na analyzu vyrobniho procesu ve spole¢nosti ZPS —
Slévarna, a.s., kterd se zabyva vyrobou odlitkl ze Sedé a tvarné litiny vcéetné jejich dokon-
¢ovacich operaci, tzn. hrubovéani, tepelného zpracovani a povrchovych tprav. Na zaklad¢
pozadavkl vedeni slévarny byla celd prace zaméfena na dokoncovaci operace na odlitcich

provadéné v hrubovné, kterd poté ptipravuje odlitky k expedici.

Teoreticka ¢ast prace se zabyva vyrobou, analyzou procesii a metodami $tihlé vyroby, kte-
ré by mohly najit své uplatnéni v daném oddéleni. Také je v této Casti prace popsana
SWOT analyza, kterda hodnoti vnitini a vnéjsi stranky spole¢nosti, mapovani procest a
metoda 5S. Nasleduji informace o slévarenstvi, které jsou potiebné k pochopeni popisu

operaci v praktické ¢asti.

Prakticka ¢ast prace se nejdiive zabyva predstavenim spolecnosti, jeji organizacni struktu-
rou a jejim vyrobkovym portfoliem. Nasleduje analyza soucasného stavu spolecnosti
s vyuzitim metody SWOT. Dalsi ¢ast se vénuje popisu operaci provadénych v oddé€leni
hrubovny a soucasnému uspoiadani pracovist, které je zobrazeno ndkresem layoutu. Mi-
mofadna pozornost byla v této ¢asti prace vénovana podrobnému vymezeni vSech zavede-
nych, ¢asto velmi odlisnych pracovnich postupil pouzivanych pro dokonceni odlitkl pred

jejich expedici k zdkaznikm.

Podrobnou analyzou sou€asného stavu byly vymezeny hlavni zjisténé nedostatky a navrze-

na mozna feSeni, kterd by tyto nedostatky odstranila.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je provést analyzu vyrobniho procesu ve spole¢nosti ZPS
— SLEVARNA, a.s., s konkrétnim zaméfenim na dokonéovaci cesty vyrobniho procesu a
navrhnout doporuceni ke zlepseni soucasné¢ho stavu. Prace se také detailné zaméfuje na
podrobné popsani vSech pouzivanych vyrobnich postupll vyuzivanych pro finalizaci odlit-

kt pied jejich expedici k zdkazniktim.

V ramci teoretické Casti je popsana vyroba a s ni souvisejici procesy, dale filozofie stihlé
vyroby spolecné s vybranymi metodami, které by v ramci vybraného podniku mohly nalézt
své uplatnéni. Dale se teoreticka ¢ast zabyva popisem SWOT analyzy, prupravou ke sléva-

renstvi a dokoncovacich operaci.

Prakticka cast je zalozena pfedevs§im na analyze vyrobniho procesu, identifikaci nedostatkil

v ném a doporuceni moznych feseni téchto problém.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podle Ketkovského (2012, s. 2) vwrobu Ize definovat jako transformaci vyrobnich faktori
do ekonomickych statkut a sluzeb, které pak prochazeji spotiebou. V procesu vyroby pouzi-
vame zdroje, které nazyvame vyrobnimi faktory. RozliSujeme Ctyfi hlavni skupiny vyrob-

nich faktoru:

- Prace
- Puda
- Kapital

- Informace

Podle Tomka a Vavrové (2000, s. 17) obecné vyroba slouzi v ramci firmy k vytvafeni ma-

teridlnich 1 nematerialnich statkd, po kterych je na trhu poptavka.

1.1 Typy vyroby

Vyrobu délime podle mnozstvi a poctu druhti vyrobkd, jedna se o kusovou vyrobu, sério-
vou a hromadnou. Kavan (2002, s. 23) uvadi jako ¢tvrty typ vyroby samotny projekt. Jako
ptiklady uvadi vyvoj nového vyrobku ¢i instalace pruzné vyrobni linky. V této praci se

popisuji jen tii zékladni typy vyroby.

1.1.1 Kusova vyroba

Tato vyroba se zaméfuje na urcity typ vyrobkli v malych mnozZstvich, nebo piimo jednotli-
vymi vyrobky podle ptani zdkaznika. Tato vyroba se tyka piredevsim téZkého strojirenstvi a

stavebnictvi. (Kavan, 2002, s. 23)

1.1.2  Sériova vyroba

Jde o produkei jednoho nebo nékolika podobnych vyrobkl. Soucasti této vyroby je pokro-
Cily stupen aplikované standardizace, kterd poméaha dosdhnout velkou efektivnost. Ptikla-

dem mitiZze byt souc¢asny automobilovy primysl. (Kavan, 2002, s. 23)

1.1.3 Hromadna vyroba

Je charakteristickd tim, ze vyrdbi malo vyrobkll v ,,neomezeném* mnozstvi. Vyuziva se
pro vyrobu uniformnich, tedy jednotnych vyrobki. Typickym je pro tuto vyrobu napiiklad
vysoky stupent automatizace. Jedna se napiiklad o elektrarny, pivovarnictvi ¢i vyrobu cihel.

(Kavan, 2002, s. 23)
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1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces Ize charakterizovat jako realizovani lidského napadu, kdy vyuzivame vy-
robni faktory ve formé vstupt, které prochéazeji transformacnim procesem v co nejhodnot-
néjsi vystup. Jde tedy o tcelnou kombinaci faktort s cilem vytvofit potiebny vykon ¢i

sluzbu. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

1.3 Podnikovy proces

Podnikovy proces Ize charakterizovat jako posloupnost sekvencnich aktivit, které maji spo-
lecny cil. Proces zacCina pokynem ¢i signalem na vstupu a definovanymi postupy s vyuZzitim
ptidélenych zdroji organizace vznikd urcity vystup pro cilového zdkaznika. Proces musi
vytvaret vyznam a hodnotu pro zékaznika, jinak neni divod pro jeho existenci. Signalem
ke spusténi posloupnosti téchto sekvenénich aktivit, kterd vyuzije ¢i spotiebuje pridélené

podnikové zdroje, je tedy zdkaznikova potieba. (Tucek, Zamecnik, 2007, s. 12)

Dle definice procesu na zaklad€ normy ISO 9001 je proces ,, Soubor vzdjemné piisobicich

cinnosti, ktery preménuje vstupy na vystupy. .

Podle Jurové (2016, s. 68) mizeme délit procesy z hlediska duilezitosti a ti¢elu do tii za-
kladnich skupin procest, které maji pro podnik rozdilné funkce. Pro efektivni fungovani
kazdé organizace je pak dulezité, aby tyto skupiny procest fungovaly co nejlépe. Procesy

délime nasledovné:

1.3.1 Hlavni procesy

Nékdy oznaCované také jako kliCové procesy, jsou hlavni pfi¢inou existence podniku, je-
hoz pfedmétem je vytvafeni vyrobki ¢i sluzeb. Utvaii hodnotu nebo uzitek pro externiho

zakaznika, ktery predstavuje hlavni oblast organizace. (Jurova, 2016, s. 68)

1.3.2 Ridici procesy

Tyto procesy, které zajist'uji celkové fizeni a stabilizaci spoleCnosti, nazyvame manazer-
skymi procesy. Ty utvareji podminky pro funkcnost ostatnich procest tak, ze pfipravuji
jejich fizeni a integritu, avSak samy o sobé organizaci nepfina$i zZadny zisk. Jsou to tedy
prostfedky, kterymi dé€la manazer nebo urceny tym kli€¢ova rozhodnuti. Jde ptedevSim o

planovani a vytvareni strategie. (Jurova, 2016, s. 68)
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1.3.3 Podptirné procesy

Jsou procesy, které zajistuji chod, dodavani vstupi, zdroji pro hlavni klicové procesy.
Tyto procesy vytvaii produkt, ktery vznika pro vnitropodnikové ucely a mé tedy interniho
zékaznika. M¢li by tedy podporovat hlavni procesy a zajistovat pro n¢ podminky. Tyto
procesy miizeme v piipad¢é potieby outsourcovat, tedy pienést povinnost na specializova-

nou spole¢nost. Muze se jednat napiiklad o fizeni lidskych zdroji. (Jourova, 2016, s. 68)

1.4 Mapovani procesi

Pro zobrazeni procesti do procesnich map, se pouziva mnoho odlisnych softwarovych na-

stroji. V zéasadé existuji tfi mozné zptisoby sledovani procest v podniku:

1) Textové znazornéni
2) Znazornéni ve forme tabulek

3) Znazornéni v grafické podobé

Nevyhodou textového znazornéni je, ze vyzaduje komplexni formulaci pro srozumitelny
popis procesu, proto se obtizngji ¢te. Také muze dochazet k nedorozuméni. Tabulkové
znazornéni ma nedostatky pfedev§im v tom, Ze tabulky jsou nejednotné a obséahlejsi tabul-
ky se rychle stavaji nezvladatelnymi. Grafickd podoba je v soucasné dob¢ nejpiehlednéjsi a
nejsndze Citelnd 1 pfi vétSim obsahu dat. Pti zpracovani se musi dodrzovat jednotny kon-
cept, ktery je tieba stanovit na zacatku grafického zpracovani. (Tucek a Zamecnik, 2007, s.

24-25)

Pti kterémkoli modelovani procest je potieba, aby cely analyticky tym znal koncept, aby
jej schvalil a odsouhlasil. Déale aby se jim fidil, nebo upravil v ramci spole¢né diskuze.

Koncept by mél pfitom obsahovat:

- Ucel, cil a rozsah platnosti

- Slovnik pojmui, ktery by mél zabranit chaosu, kdyz je jeden vyraz chapan mnoha
zpusoby

- Zpusob a vyznam zobrazeni

- Jasné vydefinovat prava, odpovednost a pravomoc jednotlivych clenii tymu, také by
se méla jmenovat osoba, ktera bude kontrolovat dodrzovani téchto zasad (Tucek a

Zamecnik, 2007, s. 24-25)
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2 STIiHLA VYROBA

Stihla vyroba, nebo také ,.LeanProduction®, je jednim z kli¢ovych nastroj, které patii me-
zi soucasné trendy v oblasti fizeni vyroby. Pojem ,,lean* (v piekladu §tihly) stoji na mys-
lence, Zze vSechny operace podniku, které nepiidavaji hodnotu pro zdkaznika, jsou plytva-
nim. Cilem Stihlého fizeni v podniku je tedy usilovat o eliminaci vSeho piebytecného.

(Chromjakova, 2013, s. 33)

Tento koncept také uvadi mimo jiné i navod, jak spravné planovat, fidit a organizovat pod-
nikové procesy, které kdyz se pouziji spravné, vytvari dal§i pfilezitosti pro zmény
v podnikovych procesech, ale i pro naristani konkurenceschopnosti firmy cestou rychlého

a spravného rozhodovani. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)
Koncept §tihlé vyroby je proces, ktery vyuziva tyto dilezité principy pro tvorbu vyrobki:

- Vyroba na objednavku

- Plynuly tok materidlu a informaci ve vyrobé

- Malé vyrobni davky

- Standardizace dilii

- Spravné vykonavani vyrobnich operaci napoprvé
- Implementace bunkové vyroby

- Zavedeni celkové preventivni udrzby

- Strategie nulové chyby v kazdém procese

- Just-in-time

- Redukce variability procest a dilcti

- Zapojeni pracovniki pro tvorbu pfidané hodnoty
- ZkuSeni a zru¢ni pracovnici

- Vizudlni signalizace

- Statisticka kontrola procesti (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 46) dale uvadi, ze $tihlé neznamend nutné levné a podle
toho se posuzuji i podnikové procesy. Jako nejpodstatnéj$i zménu v dosahovani Stihlych

podnikovych procest je samotnd zména mysleni.
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Tabulka 1 Zména tradicniho mysleni smérem ke $tihlym procesiim (Chromjakova a Raj-

noha, 2011, s. 46)

Tradi¢ni mysleni

Mysleni ke Stihlym procesim

Kvalita zavisi od utvaru kvality

Kvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje

Sklady ve vyrob¢ jsou uzitecné

Sklady by se m¢li minimalizovat, pokud je

to mozné rovnou eliminovat

Vyrabi a nakupuje se v optimalnich dav-

kach

Vyrabét a nakupovat v takovych davkach,

které pozaduje zadkaznik

Akceptovatelna kvalita

Totalni kvalita

Vyroba zacina u surovin a polotovart

Vyroba zac¢ina u hotového vyrobku

Ve vyrobé musi byt vSe, co je nutné

k tomu, aby se vyroba nezastavila

Problémy je nutné feSit i za cenu toho, Ze

dojde k ¢astecnému zastaveni vyroby

Podnik se ¢leni na dil¢i utvary

Podnik je jeden celek

Cena = naklady + zisk

Zisk = cena - naklady

Cena jednoho produktu

Cena jednotky pritoku

2.1 Plytvani ve vyrobnich procesech

Podle Jurové (2016, s. 88-89) Ize plytvani délit na sedm zakladnich skupin, které jsou uve-

deny v tabulce 1. Také uvadi, ze pfi odstranéni ztrat musime vzit v tivahu skute¢né a vidi-

telné zlepSeni. Viditelnym zlepSenim myslime napiiklad vybudovani regalovych skladl pii

velkych zéasobach, to jest€¢ ovSem neznamend zlepSeni. MlZe se zlepSit organizace, ale

problém s velkymi sklady ptetrvava. Opravdového zlepSeni tedy dosdhneme, kdyz zname

problémy a jejich pticiny. Nejprve tedy musime podrobné analyzovat soucasny stav.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

Tabulka 2 Sedm druhti plytvani (Jurova, 2016, s. 88)

Typ plytvani Priklad

Nadprodukce velmi Casté dodavky, velkd mnozstvi

Nadbytecné zasoby hromadéni zasob ve skladech, velké vyrobni davky

Defekty opravy a zmetky

Zbyte¢na manipulace podavani, ohybani, pfenaseni, otaeni

Spatné zpracovani nepozadované mnoZzstvi, nepozadovana uroven kvality

Cekéni ¢ekani na materidl, ¢ekani v izkych mistech vyroby,
prostoje, pocitani dilli, prostoje stroje apod.

Transport Preprava vSech materiala a dild, slozita pieprava

Plytvani zptisobené nadprodukei

Toto plytvani vznika z vyroby produktl ve vétsim mnozstvi, nez odbératel vyzaduje. Do-
chéazi k nému bud’ za Gcelem efektivnéjsiho vyuziti vyrobni kapacity, nebo za ucelem vy-
roby pro tzv. ,ptipad nouze“. Diky tomu vznikéd dalSi potfeba skladovacich prostor, ale
také manipulacni, dopravni ¢i administrativni ndklady. Je také zapotiebi znat odpoveéd’ na

vvvvvv

(Jurova, 2016, s. 88)
Plytvani zpisobené nadbyte¢nymi zasobami

Tento druh plytvani vznika skladovanim materiald, nedokoncenych vyrobki, ndhradnich
dilt ¢i hotovych vyrobkii. Tyto polozky nam zabiraji misto a zarovenn zvysuji naklady na
dal$i manipulaci, napf. vysokozdvizné voziky ¢i dalsi pracovnici. Pti velkych zasobach se
zde také vazi financni prostfedky, které by se méli ucelnéji vyuzivat jinde. Nadbytecné

zasoby jsou povazovany za jedny z nejvétSich ,,prohieskt®. (Jurova, 2016, s. 88-89)
Plytvani zptisobené nekvalitou (defekty)

Nekvalitni ¢i neshodné vyrobky vytvari dalsi zbyte¢né naklady. Jde o opravy, které potie-
buji dalsi Cas, dalsi pracovniky a celkové finan¢ni prostfedky navic. Pii urcitych okolnos-

tech miize Spatny vyrobek i ohrozit funkcénost stroje nebo se miize pfimo dostat az
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k zdkaznikovi, coz by mohlo byt pro podnik fatalni. Manazeti dbaji na nulovou zmetkovi-

tost. (Jurova, 2016, s. 89)
Plytvani zptsobené zbyte¢nou manipulaci

Toto plytvani vyplyva z nepottebnych pohybu, jako napiiklad zbytecna chiize pro poloto-
var na nevhodn¢ uspofddaném pracovisti. Mize ale také jit o pohyby pazi montazniho dél-
nika u vyrobni linky, musi se napt. natdhnout pro soucastku — to je pohyb, ktery neptida
hodnotu vyrobku, az pfimontovanim soucastky k vyrobku vznikd vyssi hodnota. (Jurova,

2016, s. 89)
Plytvani zptsobené Spatnym zpracovanim

Neékdy se také uvadi plytvani zpisobené slozitym procesem. Miize se jednat o Spatné roz-
misténi vyrobni linky nebo o naro¢nou technologii kontroly kvality. Plytvani v této oblasti
je Casto mozné vyftesit pouhym zdravym rozumem. Ptdme se na otazky: Jak efektivné pro-
pojit dvé pracovisté v ramci vyrobni linky? Umistit mezi montazni linku a svarovnu pdasovy
dopravnik, anebo umistit tato dvé pracovisté v tésné blizkosti, bez dopravniku? Stihla vy-
roba neusiluje o jednoduché genidlni feSeni, ale o genialné jednoduché. (Jurova, 2016, s.
89)

Plytvani zptsobené ¢ekanim

K prostojim dochazi, kdyz kvuli ¢ekani na cokoliv nepokracuje vyrobni proces. Jako nej-
Castéjsi priciny se uvadéji poruchy stroje, nedostatek materidlu, muize ale také jit o absenci
potiebnych informaci, kdy pracovnik si je musi zjiStovat a tim ztracet cas. Také se uvadi
velka mira byrokracie, kdy je potteba podpisu n€kolika pracovnikll. Tento druh plytvani je
snadno identifikovatelny, maze jit o nékolik vtefin ¢i minut. Vyspélé podniky s vysokou
urovni $tihlé vyroby dokaZzou eliminovat 1 plytvani o délce desetin vtefin. (Jurova, 2016, s.

89)
Plytvani zptusobené transportem

Bez transportu se proces vyroby neobejde. V idedlnim piipadé bychom dopravu vyuzili jen
k ptepravé materidlu do firmy a néasledny odvoz vyrobktl z podniku. AvSak realita je znac-
n¢ odlisna. Vyrobni proces byva ¢asto rozdelen do ne€kolika usekt. Sklad se mlize nachézet
mimo vyrobu a tak musime vyuZzivat vnitropodnikovou dopravu. Néklady na tuto dopravu
vSak znamenaji plytvani. Jde o vysokozdvizné voziky, paletové voziky apod. (Jurova,

2016, s. 89)
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V dnesni dob¢ se uvadi jako osmy druh plytvani nevyuziti mySlenek. To znamena, ze do-

statecné nevyuzivame potencionalu pracovniki, jejich schopnosti ¢i znalosti.

Tyto druhy plytvani se ¢asto navzajem prolinaji. Redukce plytvani u jednoho druhu miize
snizit plytvani i u dalSich. Je potfeba zminit, Ze samoziejmé nelze eliminovat kompletné

vSechny druhy, ale snazit se o co nejvetsi snizeni plytvani. (Jurova, 2016, s. 89)
2.2 Nastroje pro Stihlou vyrobu

2.2.1 KAIZEN

Pojem KAIZEN znamena zdokonaleni a zlepSovani. Rovnéz to znamena zdokonaleni
v osobnim zivoté, domdcim, spolecenském i pracovnim zivoté. V aplikaci na pracovisti
neustalé zdokonalovani, tykajici se vSech — manazert i fddovych zaméstnancu. Filozofie
KAIZEN tedy ptedpokldda, ze nds zplsob zivota si zaslouzi neustalé zdokonalovéni.

(IMAL, 2007, s. 23)

Redukei japonskych manazerskych praktik, at’ uz jde o produktivitu prace, absolutni kon-
trolu kvality ¢i pracovni vztahy, miizeme jednoduSe pouzivat pravé slovo KAIZEN. Je to
tedy pojem, pod ktery mizeme zahrnout vétSinu z japonskych praktik, které dosahly svéto-

vé slavy. (viz. tab. 3)

Tabulka 3 Stfesni pojem KAIZEN (zdroj: IMAL s. 24)

KAIZEN
Orientace na zakazniky Kanban
Absolutni kontrola kvality Zdokonalovani kvality
Robotika Just-in-time
KrouZzky kontroly kvality Z4dné kazové zbozi
Systém zlepSovacich navrhii Aktivity malych skupin
Automatizace Dobré¢ vztahy management - zaméstnanci
Disciplina na pracovisti Zvysovani produktivity
Absolutni tdrzba vyrobnich prostfedkit | Vyvoj novych vyrobki
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2.2.2

Metoda 5S

58S je program péti zakladnich principti pro dosazeni trvale Cistého, piehledného a organi-

zovaného pracovisté. Vychazi z péti japonskych slov: seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke.

V Ceské republice se nékdy pouziva i pojem 5U (utfidit, uspofadat, udrzovat pofadek, uréit

pravidla, upeviiovat a zlepSovat). (Bauer, 2012, s. 31-32)

1.

Seiri = Utridit: Cilem tohoto kroku je rozliSit na pracovisti zbyte¢né od nevyhnu-
telného. Znamena to, Zze musime projit celé¢ pracovisté a zamyslet se nad kazdou
veéci, zda ji potfebujeme k vykonu prace ¢i nikoli. Jestli ne z pracovisté se odstrani.
Vsechny véci na pracovisti lze roztiidit na 3 druhy:

Co je nepotiebné a Ize vyhodit

Co se pouziva jenom obcas (déle nez 1x za 30 dni)

Co je nutné k praci kazdy den

Vysledkem prvniho kroku je tedy vic mista, pfehlednost a spousta vytfidéného nepo-

ttebného materialu. (Bauer, 2012, s. 33-34)

2. Seiton = Usporadat: Cilem druhého kroku je vé&ci urovnat tak, aby jejich nalezeni

vyzadovalo minimum c¢asu a Usili. Na pracovisti si tedy uspotfddame potiebné véci
podle zasad ergonomie a tim eliminujeme zbyte¢né pohyby. Zavér druhého kroku
je tedy, aby vSechno mélo svoje misto a vS§echno bylo na svém misté. (Bauer, 2012,
s. 34-35)

Seiso = Udrzovat poradek: Cil je v tomto kroku jednoduchy. Jde o to, abychom
dbali na ¢isté pracovni pomicky, €isté pracovisté a stroje. Pfikladem naptiklad mu-
ze byt, Ze na Cistém stroji pozname ihned, Ze je néco v neporadku. Mize téct olej,
coz by nebylo viditelné, kdyby stroj byl pravé zamazan od oleje. Vysledkem tietiho
kroku je, aby pracovisté bylo ve vzorovém a v co mozné nejlepSim mozném stavu.
(Bauer, 2012, s. 35-36)

Seiketsu = Urc¢it a navrhnout pravidla, ktera pomahaji udrzovat stav po zavedeni
ptedeslych krokl. Dilezitym mezi¢lankem je, Ze standardy si navrhuji samotni za-
meéstnanci, samoziejme pod dohledem mistrd. Tyto standardy by méli byt jednodu-
ché, srozumitelné a nazorné. Vysledkem ctvrtého kroku je vytvofeni navodu pro li-

di, aby se jim pracovalo lépe a jednoduseji. (Bauer, 2012, s. 36-38)
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5. Shitsuke = Upeviiovat a zlepSovat: Posledni krok ptfedstavuje urcitou vyzvu pro
vSechny zaméstnance. Tento krok vyzaduje disciplinu udrzet predchozi kroky a na-

dale je zlepSovat. (Bauer, 2012, s. 38-39)
Celkovym cilem zavedeni 58S je tedy:

- Zlepsit tok materialu a informaci
- Zvysit produktivitu prace
- Zlepsit kvalitu a bezpecnost prace

- Vytvofit pfijemné pracovni prostiedi

223 TPM

Zkratka TPM znamena Total Productive Maintenance, coz miizeme pielozit jako totalné
produktivni udrzba. Pouziva se také oznaceni Uplna produktivni udrzba. Tento pojem je

smérovan k zlepSeni vyrobniho zatizeni. (IMAI 2007, s. 170)

Cilem TPM je maximalni efektivita vyrobnich zatizeni po dobu jejich zivotnosti. Tyka se
vSech zaméstnanci ve vSech oddélenich a na vSech urovnich; motivuje zaméstnance
k adrzbé prostrednictvim krouzkli a dobrovolnych aktivit a jeji soucésti jsou takové za-
kladni prvky jako vytvofeni systému udrzby, Skoleni v oblasti zdkladni udrzby a feSeni
problémt a ¢innosti vedouci k nulové poruchovosti. Vrcholovy management musi vytvorit
systém, jenz uznava a oceniuje individualni schopnosti a aktivitu v oblasti absolutni drzby

vyrobnich prostfedka. (IMAI 2007, s. 1, 170)

224 TQM

Total Quality Management pfedstavuje dalsi pfistup fizeni. Konkrétnéji, jak uZ nazev na-
povida, jde o absolutni fizeni kvality a to v duchu hesla: ,,Kvalitu je tfeba vyrobit, nikoli

zkontrolovat!*“. (Bauer, 2012, s. 117-124)

V 90. letech za¢al do Ceské republiky proudit zahraniéni kapital, s nim také piichézeli riiz-
né modely v oblasti fizeni a standardizace. K dosazeni konkurenceschopnosti na svétovych
trzich, je pozadovano, aby podnik prokazal zavedeni téchto postupti a standardt. V Ceské
republice byla zasaZena nejdiive oblast automobilového primyslu. V dnesni dob¢ v cCes-
kych firmach jsou pojmy TQM, ISO a jiné jiz velmi dobfe zndmé. Vznikly nova mista,
jejichz naplni prace je pravé zavadéni a dohled nad témito riznymi systémy a modely. Pro-
Skolovani pracovnikli na nové tkoly a odpoveédnosti s témito postupy tizce souvisi. (Bauer,

2012,s. 117-124)
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Mezi zékladni nastroje TQM mulzeme zaradit techniky jako je napt. 5S, vizualni ma-
nagement, standardy kontroly ¢i Poka-Yoke (zabranéni chybam) a samoziejmé dalsi. Mezi
pokrocilejsi nastroje fadime nastroje analytické, tzn. Takové, které nam umozni dany pro-
blém zkoumat, zjisStovat pfiCiny a nasledné¢ navrhovat rizné feSeni. Budovani kvality je
dlouhodoby proces, nékteré ¢eské podniky si to pravé neuvédomuji. Cilem jiz neni pouze
to, aby zdkaznik ziskal kvalitni produkt, ale také nas zajima samotny vyrobni proces, zda
se vyrabélo podle pfedepsanych standardd, pravidel a hlavné s minimalnimi naklady.
V podniku také musi byt prvoradym cilem vytvofeni povédomi o kvalité u vSech zamést-

nancu. (Bauer, 2012, s. 117-124)
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3 SWOT ANALYZA

SWOT analyza je jedna ze zékladnich technik strategického fizeni. Zamétuje se na 4 oblas-
ti: Silné stranky (Strength), slabé stranky (Weakness), ptilezitosti (Oportunities) a hrozby
(Threath). Silné a slab¢ stranky patii do vnitiniho prostfedi firmy. Zajimaji nds predevs$im
zdroje firmy a jejich vyuziti, nebo plnéni naplanovanych cilti firmy. Naopak pfilezitosti a
hrozby vyplyvaji z vnéjsiho prostiedi, které obklopuje danou organizaci a plsobi na ni

pomoci nejraznéjsich faktort. (Kozel, Mynatrova a Svobodova, 2011, s. 45-46)

Jakubikova (2013, s. 129) uvadi SWOT analyzu jako jednu z nejzndméjSich a nejcastéji
uzivanych analyz pro prostiedi firmy. Cilem analyzy je tedy identifikovat to, jestli jsou
soucasné strategické plany organizace uskutecnitelné a naopak jak se dokazi vypotadat se
zménami, které nastavaji v prostiedi. Tato analyza je spojena z pivodnich dvou analyz, a
to jsou SW (silné a slabé stranky) a OT (pfrilezitosti a hrozby). Jako prvni by se mélo zacit
analyzou piilezitosti a hrozeb, které vstupuji do firmy z vnéjSiho prostiedi. Zajima nas jak
makroprostiedi (politicko-pravni faktory, ekonomické a technologické faktory atd.) tak i
mikroprostfedi (naSi zakaznici, dodavatelé, vetfejnost, konkurence atd.). Poté nasleduje
analyza vnitfniho prostiedi, tedy silnych a slabych stranek organizace, zde nas zajimaji
predevsim podnikové cile, systémy, zdroje, procedury, ale také vztahy na pracovisti, fi-

remni kultura nebo organizac¢ni struktura a kvalita managementu.

Silné stranky Slabé stranky
(strengths) (weaknesses)
zde se zaznamenavaji skuteénosti, zde se zaznamenavaji ty véci,
kiere pfinaseji vyhody jak zakaznikam, kieré firma nedéla dobfe, nebo ty,
tak firme ve kterych si ostatni firmy vedou lepe
Prilezitosti Hrozby
{oportunities) (threats)
Zde se zaznamenavaji ty skutecnosti, které zde se zaznamenavaji ty skutecnosti,
mohou zvySit poptavku nebo mohou lépe trendy, udalosti, které mohou sniZit poptavku
uspokojit zakazniky a prinést firmé uspéch nebo zapfi€init nespokojenost zakazniku

Obrazek 1: SWOT analyza (Jakubikova, 2013, s. 129)
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3.1 Analyza vnéjSiho prostiedi

Pojem ,,prostredi* byva charakterizovdn jako soubor okolnosti, ve kterych nékdo Zije a

ktere ho néjakym zpiisobem ovliviuji. (Jakubikova, 2013, s. 97)

Muze to byt ¢lovek, firma nebo naptiklad misto. Na chovani téchto subjektli ptisobi kladné
nebo zaporné vlivy vnéjsiho prostiedi. U analyzy vlivli makroprostfedi bychom méli zaci-
nat u globalniho makroprosttedi a koncit az u lokalniho prostiedi. Je také dulezité vybirat
pouze ty faktory, které jsou pro danou organizaci dulezité. Naopak u mikroprostredi orga-
nizace je nutné analyzovat samotné odvétvi. Zde sledujeme zakladni charakteristiky odvét-
vi, faze zivotniho cyklu, vstupni a vystupni bariéry. Cilem tedy je identifikovat sily, které

v odvétvi plisobi a miizou ovliviiovat ¢innost podniku. (Jakubikové, 2013, s. 101-103)

3.2 Analyza vnitiniho prostiedi

Analyza vnitiniho prostfedi sméfuje k identifikaci zdroji a schopnosti podniku, respektive
strategické zpusobilosti, kterou podnik musi mit, aby byl schopen reagovat na kroky a pfi-
lezitosti vznikajici nepietrzité v jeho okoli. Cilem analyzy vnitiniho prostiedi je porozumét
schopnostem firmy produkty vyvijet, vyrabét, prodavat, poskytovat sluzby a posoudit zdro-
je firmy. Na jejim zakladé€ jsou identifikovany silné a slabé stranky firmy. (Jakubikova,

2013, s. 109-11)
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4 SLEVARENSTVI

Bernasek a Horejs (2006, s. 8) definuji slévarenstvi jako technologii, ktera se zabyva vlast-
nim technologickym procesem vyroby odlitkli ze slitin kov, dale vlastnostmi zakladnich
surovin, které se pro tuto vyrobu vyuzivaji. Déle uvadi, ze slévarenstvi je v urcité oblasti
pouziti velmi efektivni zptsob jak vyrobit produkt pozadovaného tvaru a vlastnosti. Na
druhé¢ stran¢ je tato efektivnost kompenzovana vysokou technologickou naro¢nosti celého

vyrobniho procesu.

Proces slévani zahrnuje taveni kovu a nasledné nalévani do formy. Odlitkem je tedy kovo-
vy predmét vyrobeny zpevnénim roztaveného kovu ve formé. Tvar odlitku je samoziejmée
ucen dutinou dané formy. V soucasné¢ dobé zndme mnoho metod slévani k vyrobé& kovo-
vych tvarii. Ackoli nékteré jsou vhodné pouze k specifickému druhu slévani. Slévarny cas-
to pouzivaji vice nez jeden proces z historickych a ekonomickych divodi. Proces zahrnuje
faktory jako je samotné slévani, velikost odlitku, tvar, slozitost, pozadované mnozstvi, po-
vrchova uprava, rozmérova piesnost spolu s pozadavky na vybér samotné slitiny, to vSe
musi byt zohlednéno pfi vybéru nejhospodarngjsiho procesu liti. (Sahoo and Sahu, 2014, s.

1,29)

4.1 Historie slévani u nas a ve svété

Slévarenstvi se postupné jako obor vyvinulo z femeslné vyroby, kdy postupy odlévani ko-
vu zname jiz z hluboké minulosti, v obdobi pied nasim letopoctem. Vyznamnym oborem,
ktery zasahl do rozvoje spolecnosti, se vSak stal az v 19. a ptedevsim 20. stoleti. Hlavnim
spotiebitelem odlitkl je spotfebni, automobilovy a energeticky primysl, ovSem odlitky se

uplatni skoro v kazdém oboru. (Némec, Bednat a Stunova, 2016, s. 4)

Ve druhé poloving 20. stoleti bylo tehdejsi Ceskoslovensko na piednich mistech ve svété
v piepoétu produkce odlitkil na jednoho obyvatele. Ceskoslovenské slévarenstvi na konci
20. stoleti zaznamenalo 2 mezniky a to vroce 1989, kdy probéhla sametova revoluce,
s naslednou privatizaci podnikd a tim druhym meznikem byl v roce 1993 rozpad statu na
dva samostatné celky, Ceské a Slovenské republiky. Diky tomu nastaly kvantitavni a kvali-

tativni zmeny 1 v ostatnich oblastech primyslu. (Némec, Bednaft, Stunova, 2016, s. 4)

Dal8im dtlezitym obdobim pro slévarenstvi byl rok 2008, kdy nastala svétova ekonomicka
krize. Tato krize zasahla i Ceskou republiku diky provazanosti dodavatelsko-

odbératelskych vztahi. V soucasné dobé ovlada slévarenskou produkci ve svété Cina se
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40% podilem a nasleduje ji az USA se 12% podilem na trhu. (Némec, Bednar a Stunova,

2016, s. 5-6))

4.2 Technologie vyroby odlitki

V soucasnych slévarnach je vyuzivana velkd mira postupt, které se 1isi vyrobou forem a
litim. Typ technologie urcuje nejvyraznéji konstrukce odlitku, snaha o co nejlepsi jakost a

samoziejme také urCeny objem zakazky. (Bednat, 2004, s. 20)

Slitiny zeleza jsou odlévany ve vétsi mife do netrvalych syrovych piskovych forem, do
nichz jsou zakladana dle potfeby jadra, ktera vytvari dutiny a bo¢ni vystupky. V kusové
vyrobé se Castéji vyuzivaji volné modely, zatimco v sériové vyrob¢ na formovacich stro-
jich se pouzivaji upevnéné modely v modelovych deskéach. (Bednat, 2004, s. 20)

4.2.1 Vyhody odlitki

(Bednafr, 2004, s. 11-13) uvadi jako hlavni vyhody odlitki tyto:

- Ptimy vyrobni tok surovin k vyrobku s malym poctem operaci a také meziprodukta.

- Siroka $kala moznosti vyrabét dily od gramil aZ po tuny.

vvvvvv

s jinymi polotovary patii odlitky do kategorie vyhodné, jelikoz se daji odlit tvary, které
snad ani nakreslit nejdou. Jako ptiklad Bednatr (2004) uvadi odlitky zubnich protéz nebo

umeélecké odlitky zhotovené pomoci sadrovych modela.

- Moznost posilit odlitek v mistech velkého zatiZeni nebo naopak odleh¢it v nezatiZenych

oblastech, tedy tvarovani odlitkd ve prospéch co nejlepsiho vyuziti materidlu.

- Velka skala kovu ¢i slitin, které se daji odlit. Mizeme si také zhotovit odlitek ze slitin,

které poZaduje konstruktér.

- Vysoké vyuziti materidlu a také velkd mira recyklovatelnosti. Po uplynuti Zivotnosti od-

litkti, je mozno jich dale pouzit jako soucast dalsi vsazky.

- Moznost zalévani dili z jinych kovl (napt. loziska, Cepy, pouzdra apod.), ziskame tim tak
nedosazitelnou kombinaci vlastnosti. (Bednar, 2004, s. 11-13)

4.2.2 Nevyhody odlitki

Hlavni nevyhody slévarenské technologie jsou nasledujici:
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- Nerovnomérné tuhnuti ¢i chladnuti diky rozdilim v tloust'ce stén odlitkd, tyto roz-
dily pak mizou zptsobovat rizné deformace, trhliny a praskliny.

- Pomalé chladnuti silnosténnych odlitkl, které miizou vést ke zhorSeni mechanic-
kych vlastnosti odlitku.

- Nebezpecnost vyskytu vnitinich vad (stazeniny, bubliny atd.).

- Omezena moznost dosdhnuti velmi vysoké presnosti a jakosti povrchu. Je tieba usi-

lovat o takova feSeni, aby nebylo zapotifebi slozité obrabéni vyrobku. (Bednéf,

2004, s. 13-14)

4.3 Slévarenské slitiny Zeleza

Technické slitiny zeleza s uhlikem pouZzivané ve slévarnach obsahuji vzdy uhlik. Kromé
néj se v slitiné mizou vyskytovat kovové i nekovové prvky. Prvky doprovodné jsou piimo
obsahem surovin, které pouzivame k vyrob¢. Prvky piidavné ¢i legovaci jsou do slitin pfi-

davany umysiné. (Bernasek a Horejs, 2006, s. 60-61)
Doprovodné prvky mizeme dale délit na:

- prvky skodlivé: pfitomnost necistot ve slitindch neni vitana, protoZze miiZze zhorsit
vlastnost vyrobku, jsou to naptiklad: fosfor, cin, olovo, arsen, dusik, kyslik ¢i vodik
- prvky prospésné: vyuzivame pii vyrobé slitin k vazani ¢i odstranéni necistot ve sli-

tiné, to je naptiklad mangan a kifemik

Prvky legovaci ovliviiuji ve velkém mnoZstvi vlastnosti slitin, pfiddvame je tmysIné i ve
vetSim mnozstvi, coZ mize mit za nésledek 1 to, Ze prekryvaji vliv ptitomného uhliku. Me-
z1 tyto prvky patfi: chrom, nikl, mangan, kfemik, molybden, wolfram, vanad, hlinik, titan,

niob a kobalt. (Bernasek a Horejs, 2006, s. 60-61)

Slitiny Zeleza délime na litiny a oceli, a to podle obsahu uhliku ve slitiné. V piipadé oceli

uhlik nesmi prekroc€it hodnotu 2%. S ohledem na obsah uhliku je mozZné dale délit na:

- Ocel do 2,0% uhliku
- Nizkouhlikova litina 2,0 —2.6% uhliku
- Litiny a surova Zeleza nad 2,6% uhliku

(Némec, Bednai a Stunova, 2016, s. 119)
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4.4 Litiny

Litiny tvofi nejvyznamnéjsi skupinu slévarenskych slitin, k nimz dle ¢eské technické nor-
my (CSN 42 0006) patii slitiny Zeleza s uhlikem, kiemikem, manganem &i dal§imi prvky,
v kterych uhlik pfevySuje maximdalni rozpustnost v austenitu. Podle zpiisobu vylouceni

uhliku dé€lime litiny na nasledujici typy. (Némec, Bednat a Stunova, 2016, s. 122-125):

- Litina s lupinkovym grafitem (LLG), Sed4 litina
- Litina s Gervikovitym grafitem (LCG), Vermikularni litina

- Litina s kulickovitym grafitem (LKG), Tvarna litina

4.5 Slévarenské formy
Slévarenské formy mizeme délit na 3 skupiny:

a) Netrvalé (jednoucelové).
b) Trvalé, tj. kovové formy pro opakované pouziti.
¢) Kombinované (polotrvalé), kdy se ¢ast formy opakované pouziva s tim, ze po kaz-

dém odliti se do ni vkladaji ¢asti netrvalé. (BernaSek a Horejs, 2006, s. 19-20)

Formy netrvalé jsou jen na jedno pouziti, protoze pii vyjimani odlitkii se forma rozrusi.
Tyto typy forem jsou stile nejpouzivanéjsi pii produkci odlitkii, z divodit vhodnosti pro

sériovost vyroby a téméf pro viechny slitiny. (Némec, Suchanek a Sanovec, 2016, s. 43)

Jedna forma polotrvald se da pouzit pro odliti az 10 kusi odlitkd. Tyto formy se prevazné
pouzivaji pro malosériovou vyrobu odlitki, které maji jednoduchy tvar a jsou ze slitin,
které¢ maji nizky bod taveni. (Némec, Suchanek a Sanovec, 2016, s. 43)

Formy trvalé jsou zhotoveny vétSinou z oceli, nebo litin. Trvanlivost formy zavisi piede-
4

v&im na materidlu odlitkd a jejich sloZitosti. Do jedné takovéto formy lze odlit az 10° — 10

kust odlitkt. (Némec, Suchanek a Sanovec, 2016, s. 43)
4.6 Dokoncovaci operace slévarenstvi

4.6.1 Zihani

Je zptisob tepelného zpracovani, jehoz cilem je se dostate¢né pfiblizit k rovnovaznému
stavu oceli. Ucelem Zihani odlitkl je nejCastéji napt. sniZeni tvrdosti, zlepSeni obrobitel-
nosti, ¢i snizeni vnitinich pnuti. Zihani ke sniZeni pnuti se pouziva u odlitkl, kde by zvy-

Send vnitini napéti mohla zpisobit deformaci odlitku. Toto zihani se provadi pii 550 az
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650°C, zélezi také na tloustce stény odlitku. Naslednym pomalym ochlazovanim se zabra-

ni vzniku novych vnitinich napéti. (Bernasek a Horejs, 2006, s. 158)
4.6.2 Cisténi odlitki
Diky této operaci se odstraiiuje drsny povrch odlitku, ktery vznika specenim formovaci
smési s kovem. Vyuzivané metody jsou nasledujici: (Bernasek a Horejs, 2006, s. 143-145):
- Rucni Cisténi
- Omiléani v bubnech
- Cisténi tryskanim
- Cisténi proudem vody
- Chemické ¢isténi
Ruéni ¢iSténi je zpusob, ktery se stale vyuziva hlavné pii vyrobé velkych odlitkli. Pneuma-

tickymi sekacimi kladivy se odstraniuji zbytky formovaciho materidlu s povrchu i z dutin

odlitku. (Bernasek a Horejs, 2006, s. 143-145)

Cisténi omilanim je proces, kdy se odlitky vkladaji do bubnu, ktery je pomoci dvou éepi
otocné uloZen ve stojanu. Jeden z Cepll je duty, aby propojoval prostor bubnu s odsavaci
jednotkou, na druhém ¢epu je pak napojeno pohanéci zatizeni. Diky otd€eni bubnu se od-
litky navzajem o sebe tfou a tak se odstranuje pfipeceny formovaci material. Doba cisténi
zavisi na velikosti a tvaru odlitkti. Nevyhodu je pomémé velkd hlucnost, ale také muze

dochazet k zaobleni odlitkl. (Bernasek a Horejs, 2006, s. 143-145)

Tryskani je nejrozsifené;si a nejproduktivnéjsi zpiisob ¢isténi odlitkl. Diive se k tryskani
vyuzival kfemenny pisek, ale mél jen malou Zivotnost a navic zhorSoval pracovni prostie-
di. V souCasné dob& se nejcastéji vyuziva litinovy ¢i ocelovy tryskaci material. Princip
tohoto €isténi spociva v tom, Ze na odlitek se vypousti proud tohoto materidlu velkou rych-
losti, kinetické energie pak strhava zrna pfipecené formovaci smési nebo rez odlitku. (Ber-

nasek a Horej$, 2006, s. 143-145)

Cisténi vodnim paprskem je daliim zpiisobem odstranéni nezadoucich smési na povrchu
odlitku. Formovaci material se uvoliiuje vodnim proudem. Zavisi také na objemu vody a za
jakou rychlost projde danou tryskou. V mnoha pfipadech se k vodnimu proudu ptidava
pisek ¢i ocelova drt’. Pfi tomto pouziti mize vzrist ucinnost az 10 krat. Tyto vodni trysky

jsou velmi uc¢inng, ale maji svou nevyhodu v podob¢ velkych néklad na samotné poftizeni,
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proto se vyuzivaji pfevazné pro velmi hmotné odlitky. (BernaSek a Horejs, 2006, s. 143-

145)

Chemické CiSténi se pouziva hlavné na odstranéni jader z odlitku. Vyuziva se zptsob, kdy
se jadro uvoliuje elektrojiskrovym vybojem v kapalin€. Diky elektronickému vyboji vzni-
ka v kapaling¢ tlakova vlna, ¢imz dochazi k rozruSovani jader. Déle se vyuziva zptsob lou-
hovanim. To je kdyz odlitek ponofime po ur¢itou dobu do taveniny hydroxidu sodného o
teploté 400 az 530°C, poté musi nasledovat rychlé ochlazeni na 100°C a oplachnuti v teplé

vodé. (Bernasek a Horejs, 2006, s. 141-142)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 SPOLECNOST ZPS —- SLEVARNA A.S.

Firma ZPS — SLEVARNA, a.s. vznikla ze zanikajici spolecnosti ZPS — Z8S, a.s., ktera sidli-
la na stejné adrese, jde o tzv. fuzi. Spole¢né s dal§imi podniky s ozna¢enim ZPS patii pod
italsky koncern TAJMAC. Slévarna je dcefinou spolecnosti firmy TAJIMAC — ZPS, a.s.,
ktera je jedinym drzitelem akcii slévarny, spolecnost se uplatiiuje v oblasti zamecnictvi,
obrab&¢stvi €1 nastrojafstvi. Firma se zabyva vyrobou odlitkli ze Sedé a tvarné litiny o
hmotnosti od 30kg az po 12 000kg. Zajistuje komplexné vSechny souvisejici operace od
materialového poradenstvi, vyroby modelového zatizeni, vyroby odlitku, jeho opracovani a
dalsich potiebnych operaci az po dopravu, samoziejmé vse dle pozadavka zakaznika. (in-

terni zdroje spolecnosti)

Obrazek 2 Logo Slévarny (ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)

Tradice zlinské slévarenské vyroby ¢ita vice jak 90 let. Samotné pocatky vyroby odlitkl

sahaji do roku 1924, kdy bylo potfeba pro Batovy zdvody vyrabét obuvnické a obrabéci

Obrazek 3 Stara slévarna (ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)
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stroje, tato slévarna byla umisténa v centru Zlina. V roce 1976 byl navrzen projekt pro vy-

stavéni nové slévarny v prumyslovém aredlu v Malenovicich. Nova slévarna byla pak vy-

stavéna v roce 1982. Spolecnost v soucasnosti patii stale mezi nejveétsi slévarny ve stiedni

Evropé s rozlohou vice jak 30 000 m? a roéni kapacitou 14 000 tun odlitkéi. Zaméstnava

pfiblizné 360 pracovnikl a jeji ro¢ni obrat se pohybuje na trovni 520 mil. K&. (ZPS —

SLEVARNA, a.s., © 2015)

5.1 Zakladni informace

Nasledujici informace uvedené v tabulce, které jsou volné¢ dostupné, jsou Cerpany z ob-

chodniho rejstiiku.

Tabulka 4 Vypis z obchodniho rejstiiku (vlastni zpracovani)

Obchodni firma:

Pravni forma:

Sidlo:

4

1C:

Soud a spisova znacka:

Datum zapisu do OR:

Predmét podnikani

Zakladni kapital

Predstavenstvo:

ZPS — SLEVARNA, a.s.

Akciova spolecnost

t¥ida 3. kvétna, 76302 Zlin-Malenovice, CR
47908319

Krajsky soud v Brné, B 994

16.2. 1993

Slévarenstvi, modelarstvi

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az

3 zivnostenského zakona

846 408 000,- K¢

- Michele William Taiariol, pfedseda predstavenstva, ve funkci od: 1. 2. 2018

- JUDr. Milan Hlavac, mistoptedseda predstavenstva, ve funkci od: 1. 2. 2018

- Mgr. Jan Kurinec, ¢len pfedstavenstva, trvani ¢lenstvi od: 7. 9. 2015

Dozor¢i rada:

- Ing. Vojtéch Knirsch, pfedseda dozor¢i rady, ve funkci od 1. 2. 2018

- Ing. David Pacola, mistopfedseda dozorci rady, ve funkci od: 18. 1. 2017
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- Ing. Zden¢k Andrysek, ¢len dozor¢i rady, trvani ¢lenstvi od: 28. 4. 2016

Akcionai: TAJMAC-ZPS, a.s., IC: 26215578

5.2 Organizacni struktura

Reditel

Vedouci
bezpecnosti

Technicka Rizeni Oddéleni Oddéleni Financni
priprava kvality prodeje nakupu oddéleni

Usek IT

Obrazek 4 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)

Organizacni struktura spolecnosti ZPS — Slévarna, a.s. m4 hierarchicky charakter a je tvo-
fena vrcholovym managementem, které je tvofeno feditelem, usekem IT a vedoucim bez-
pecnosti. Nasleduji oddéleni, za ktera maji zodpovédnost zvoleni pracovnici, maji svij

podil na bezproblémovém chodu firmy.

5.3 Vyrobni program

Spole¢nost ma rozsahly vyrobni program, dokaze vyrobit odlitky o hmotnosti 30 — 12 000
kg. Néplni prace spolecnosti je pfevazné vytvaret odlitky pro obrabéci stroje, dale vyrabi
kompresory, skiiné ptevodovky atd. Firma vyrabi ze tii typi litin, které se lisi jak vlast-
nostmi, tak technologickym postupem jejich vyroby. Vyrdbi se podle evropskych norem
(EN), némeckych norem (DIN), &eskych technickych norem (CSN) i americkych norem
(ASTM).

Seda litina: Tuto litinu firma vyrabi technologii duplex; litina je nejdiive natavena v kupo-

Ini peci a nasledné se do pozadované kvality upravuje v elektrickych indukénich pecich.
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Tabulka 5 Normy pro Sedou litinu (ZPS — SLEVARNA, as., ©

2015)

EN
EN-GJL-150
EN-GJL-200
EN-GJL-250
EN-GJL-300
EN-GJL-350

2 ot e

Obrazek 5 skiin pfe

DIN
GG 15
GG 20
GG 25
GG 30
GG 35

SLEVARNA, a.s., © 2015)

Vermikularni litina

CSN
42 24 10
42 24 15
42 24 25
42 24 30
42 24 35

ASTM
Class 25
Class 30
Class 35
Class 40
Class 45

vodovky, EN-GJL-250 (ZPS -

Tato litina je takovym prostfednikem mezi Sedou a tvarnou litinou, pouZziva se zejména pro

odlitky, u nichZ jsou vyzadovany specialni vlastnosti, napf. jsou podrobovany cyklickému

tepelnému namahani.

Tabulka 6 Normy pro vezikularni litinu (ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)

EN

EN-GJV-300
EN-GJV-350
EN-GJV-400
EN-GJV-450
EN-GJV-500
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Tvarna litina
Tvarnou litinu spolecnost vyrabi technologii Tundish Cove. To je panev s odklapécim vi-
kem, kterd ma na dné vytvoienou jamku, do které se poté sypou diilezité piisady.

Tabulka 7 Normy pro tvarnou litinu (ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)

EN DIN CSN ASTM
EN-GJS-350-22 GGG 35.3 422303 -
EN-GJS-350-22LT GGG 35.3 422303 -
EN-GJS-400-15 GGG 40 422304  60-40-18
EN-GJS-400-18LT GGG 40.3 422314 60-40-18
EN-GJS-450-10 GGG 45 - 65-45-12
EN-GJS-500-7 GGG 50 422305  70-50-05
EN-GJS-600-3 GGG 60 422306  80-60-03
EN-GJS-700-2 GGG 70 422307  100-70-03

4 y - ik S — a
Obrazek 6 Vietenik, EN-GJS-600-, (ZPS — SLEVARNA, a.s.,

©2015)
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6 SWOTANALYZA

SWOT analyza patii mezi zakladni nastroje, kterym se vyhodnocuje soucasna situace pod-
niku. Vyhodnocujeme jak interni tak externi prostiedi firmy. Leva c¢ast tabulky popisuje
pozitivni vlastnosti podniku ¢i mozné piilezitosti pro zlepSeni. Prava stranka se orientuje

na nedostatky firmy a také na mozné zasahy zvenci.

Tabulka 8 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné stranky (S) Slabé¢ stranky (W)
Vice jak 90ti-leta tradice Nedostatek pracovni sily
Ptimy odbératel v aredlu Velka spotieba surovin a materialu

Formovaci smési Setrné k Zivotnimu prostiedi =~ Zastarald podnikova logistika

Vysoka kvalita vyrobkii Pomalé inovace

Vyrobni operace v rezii slévarny Rust cen za energie
Know-how Nemoci z povolani
Ptilezitosti (O) Hrozby (T)

Rozsifeni ptisobnosti Nedostatek pracovniki
Novy odbératelé Vysoka konkurence na trhu
Vyuziti dotaci Neustalé zvySovani naklad

6.1 Vnitini prostiredi

6.1.1 Silné stranky

Mezi silné stranky spolecnosti ZPS — Slévarna a.s. urCité patii jeji dlouholetd tradice. Za
vice jak 90 let firma ziskala potfebné know-how, které ji dava urcitou konkurencni vyho-
du. Déle mezi silné stranky miZzeme zatadit to, Ze firma sidli ve stejné lokalité jako spo-
lecnost TAIMAC ZPS, ktera je pfimym odbératelem spolecnosti. Dal§i pozitivum je urcité
to, Ze se firma zajima o ochranu zivotniho prostiedi a to tim, Ze pouZiva anorganické for-
movaci smési, které jsou Setrné k pracovniktim i k Zivotnimu prostiedi. Spole¢nost za dobu

své existence neopomenula ani potfebnou modernizaci stroji, diky nimz se mlze pys$nit
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vysokou kvalitou vyrobkl. Zalezi také na specifickych pozadavcich zakaznika, ktery si
urcuje razné vlastnosti odlitkd. Dalsi velkou vyhodou, ktera souvisi i s potiebnou kvalitou,
jsou vSechny ¢asti vyrobni operace, které ma slévarna ve své rezii. Jde o Sirokou skalu do-
koncCovacich operaci, ktera zlepSuji vlastnosti vyrobkt, at’ uz jde o zihani, obrabéni, lako-

vani ¢i tmeleni.
6.1.2 Slabé stranky

Mezi soucasné slabé stranky na prvnim misté je urcit€¢ nedostatek pracovnikli. Soucasna
tek kvalifikovanych pracovnikt. S timto problémem se potykd vétSina Ceskych firem, kdy
vzniklou situaci fesi zahrani¢nimi pracovniky. Slévarenstvi je také obor, kde je potieba
velka spotieba materidlu. Vyrobni proces obecné ve slévarenstvi je velmi energicky naroc-
ny, k tomu nepomahd ani soucasny riist cen za tyto energie. Dal§im problémem jsou urcité
pomalé inovace v oblasti fizeni vyroby, s tim také souvisi zastarala podnikova logistika,
kdy dodavky potfebnych materialti mezi oddélenimi nejsou dostatecné pruzné a Casto se na
oddéleni ¢eka nebo je nemd na daném oddéleni kdo ptevzit. Posledni slabou strankou jsou
nemoci z povoldni. Tento problém se vétSinou tyka narocnych praci v t€zkém pramyslu,
coz se tyka i slévarenstvi. Pracovni urazy vznikaji i z divodli na nedostatecné dodrzovani
bezpecnostnich opatieni. Tato situace se mize zlepSit zavedenim urcitych technik, jako je

napt. 5S, které nam uSetiuji Cas 1 praci.
6.2 Analyza vnéjSiho prostredi

6.2.1 Prilezitosti

Moznych ptileZitosti je hned né€kolik. Spole¢nost plisobi na zahrani¢nim trhu jiz fadu let,
spole¢né s italskymi partnery by se tedy méla snazit rozsifit pole své plisobnosti po celé
Evropskeé unii. S roz§ifenim trhu také souviseji novi odbératelé. Urcite je dilezité mit stalé
partnery, ovSem s novymi odbérateli miiZou také pfichdzet nové napady diky zpétnym re-
akcim odbératelli. Opomenout by se také nemélo na vyuziti dotaci. V dne$ni spolecnosti
vznikaji nova mista pravé pro pracovniky, ktefi se staraji o to jak nejefektivnéji vyuzit ev-

ropské dotace.
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6.2.2 Hrozby

Soucasna situace kdy je lehké najit préci, pii nizké nezaméstnanosti viilbec nenahrava zis-
kanim novych pracovnikii. Soucasny trend je také, ze ubyva celkové pracovniki, kteti by
vykonavali manudlni ¢innost. Tim na trhu vznika velky deficit, kdy prosté na trhu nejsou
zadni pracovnici vyuceni v oboru. Tito pracovnici jiz maji praci a tak by slévarna musela
nabizet velmi nadstandardni sluzby pro své pracovniky, aby je ziskala. Dalsi hrozbou je
také vysokd konkurence na trhu. V informacnim véku je stale jednodussi ziskavat potfebné
informace, proto podniky musi dbat na neustalé zlepSovani svych procesii a to tim, Ze bu-
dou zavadét nové postupy a metody fizeni vyroby. V neposledni fadé€ je hrozbou také neu-

stalé zvySovani cen materialu a surovin, tim také rostou podnikové naklady.
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7 ANALYZA VYROBNICH PROCESU

Tato prace se zabyva analyzou oddé€leni dokonCovacich praci ve spole¢nosti ZPS — Slévar-
na. Na tomto misté¢ dochazi ke konecnym tupravam odlitku, dokud se neproda a neopusti
tento aredl. Posledni Cinnost, kterd predchazi prevozu odlitku na toto oddé€leni je proces
brouseni. OvSem i zde muze dochazet k situacim, kdy se odlitky brousi. Tato posledni sek-

ce pred expedici se nazyva hrubovna.

7.1 Hrubovna

Na pféani firmy se prace zabyva analyzou vyrobniho procesu na odd¢leni, které se nazyva
hrubovna. Tato sekce je dilezitou soucasti celého vyrobniho procesu slévarny, kde dochazi
k poslednim upravam, nez vyrobek muze byt vydan zdkaznikovi. Za mésic biezen 2018
proslo oddélenim 309 typu odlitkii a kone¢né Cislo tedy bylo 2609 kust. (Interni zdroje

spolecnosti)

Timto pracovis$tém musi projit vSechny vyrobky, aby mohly byt déle odeslany k expedici,
proto je to jedno z nejdilezitéjsich pracovist. B€éhem plisobeni na tomto odd¢€leni, bylo ale
zjisténo, ze zde chybi moderni piistupy k fizeni, jelikoz se predpoklada, ze zde nejsou za-
pottebi. Opak je vSak pravdou, miize zde dochazet k mnoha komplikacim, které zpisobuji
napf. neptehledné znaeni odlitkli, uspofadani pracovist’ nebo nedostate¢na informovanost

pracovnikl oddéleni.

Na tomto oddéleni je v soucasné dob¢ 6 stanovist’, kterymi mtize odlitek jesté projit, pred
expedici. Po obdrzeni vyrobkl mize dochdzet k nékolika cestam. Soucasny systém je ne-
prehledny aZ chaoticky, prakticky zavisi na vedoucich daného oddéleni, co se bude nadale
s vyrobkem jest¢ délat. Dané cesty si urcuje zékaznik, proto by bylo zapotiebi vytvorit

prehledny technologicky postup danych operaci.

7.2 Layout hrubovny

Hlavni pozornost je vénovana ¢asti, kde se nachazi nejvice stanovist,, a tudiZ zde probiha
nejvice dokoncovacich operaci. Vychodné od této mistnosti, se nachazi pracovisté obrob-
ny, které je prostorové stejné, nachazi se zde n€kolik velmi prostornych obrabécich strojt.
Jihovychodné jsou pak umistény 2 pracovisté pro lakovani, kancelat vedoucich pracovni-
kt, provadi se zde také baleni a nasledné se expeduje. Posledni ¢ast zabira z vétSiny ne-

funk¢ni susici pec, kterou ale stale prochazi vyrobky, které posila vaza¢ na pracovisté la-
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kovani 3 (viz obr. 23) a nasledné pokracuje cestou skrz pec. Konecnou fazi je odlozeni

odlitku na paletu a nasledné baleni.

Hrubowvna
(Layout) Pracovisté Obrobny
¢ Lakovna 1
E.I'|l
Sp grz Lakovna 2
T~
—_— 2 2
expedice Kancelar

Obrazek 7 Planek celého oddéleni (vlastni zpracovani)

Naésledujici obrazek je legendou pro layout hrubovny, ktery prace popisuje dopodrobna.

Wyswetliviy:

Kowvowy kof s odlitky Cesty jefabu.. ——* Cesty odlitkd pro vazafe. —————®

Paleta s odlithky...._..

Posuvna plodina - E\ VchodMNstup 5P - skladovaci prostory

St. 1 —zZihani 5t. 2 —tryskani 5t. 3 — Tmeleni, BrouZeni

§t. 4 —vazac + lakovani 5t. 5 — Gprava, brougeni

OM - ZP: ovlddaci mistnost pro #ihaci pec

Obrazek 8 Vysvétlivky k obr. 9 (vlastni zpracovani)
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Makladni auto

OM-ip

Zihaci pec

=
[WE]

|

L )

F 3

Obrazek 9 Layout hrubovny, s jednotlivymi pracovisti (vlastni zpracovani)
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7.3 Prehled pracovist’ hrubovny

V hrubovné jsou umisténa nasledujici pracoviste, na kterych se realizuji dokoncovaci prace
na odlitcich. Dokoncovaci operace, jejich sled a profese, které na nich participuji, zcela
zavisi na pozadavcich jednotlivych zakaznikd. Zakaznik si urcuje, zda zihat, lakovat a dale.
7.3.1 Zihani

K tomuto postupu se pouziva zihaci pec SKODA, kapacita pece je 30 tun (6 kovovych

kost), slouzi predevsim k:
-zihani na odstranéni pnuti

-zihani rekrystaliza¢ni

Obrazek 10 Zihaci pec SKODA (ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)

Pomoci jefabu se na vysunovaci ploSinu umisti potfebné kusy k Zihani. Na plosinu se vejde
maximalné 6 kovovych kost. Kapacita je omezena do 30t. Proces Zihani se obvykle prova-
di kazdy ctvrtek, kdy ke konci smény, tedy zhruba v 13:00 se za¢ina nakladat. Poté se pec
zapne a pomalym zvySovanim teploty se dosdhne zhruba 560°C. Tuto teplotu dosédhne pec
zhruba v piilce patecni smény. Opét ke konci patecni smény se pec vypne a zacina pomaly
proces chladnuti, ktery kon¢i v pondéli. Na urovni 90°C je mozné pec oteviit a vysunout

plosinu s odlitky.

Shrnuti: Tento proces ma stale své misto ve vSech slévarnach, ov§em je velmi energeticky
nakladny a také velmi zdlouhavy. V soucasnosti se pec vétSinou vyuziva jen 3 pracovni
dny, coz je znatné neefektivni. Pfed peci také chybi vyznacend oblast pro odlitky, které

maji projit timto procesem.
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Obrazek 11 NaloZena pec pfipravena k Zihani (vlastni

zpracovani)

7.3.2 Tryskani

Dalsi z moZnych postupli nas zavadi ke stanovisti, kde probiha tryskani. Délka casu trys-
kani zavisi na velikosti a slozitosti odlitku. Proces miize trvat 7-15 minut, vétSinou se trys-
kaji stiedné velké odlitky, které zaberou 8-9 minut. V den pozorovani (6. 4. 2018) se k
procesu tryskani dostaly kompresory, které byly skladované vice nez 5 let. Jak muzete vi-

dét na obrazku (obr. 12) jsou zarezlé ¢i od pavucin. Proces tryskani trval proto o néco déle.

Obrazek 12 Kompresory pied tryskanim (vlastni zpracovani)
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Obrazek 13 Kompresory po tryskani (vlastni zpracovani)

Postup procesu tryskani:

)
2)

3)
4)

5)

6)

7)
8)

Preneseni koSe s potfebnymi odlitky na posuvnou ploSinu

Pomoci vhodného vazac¢ského materidlu zahdknout odlitek, vétSinou se vyuziva fe-
téz a hak ve tvaru S (2min)

Poslani odlitku do tryskaci komory (4min)

Proces tryskani (9min), béhem n¢j pracovnik pomaha ostatnim pracovnikiim, zaha-
kuje kovové kose pro jefabnika, aby je mohl premist'ovat pro dalsi pracovniky.
Pokud je odlitek slozité tvarovany, probihd pomoci tlakové hadi¢ky proces Cisténi
od pouzitého materidlu (prachu v zékoutich atd.), pokud je odlitek jednoduchého
tvaru, je tento krok pteskocen

Odeslani odlitku k druhé plosiné (3min)

Vykonny vysavac se zde vyuziva pro piipadné odstranéni prachu z odlitku

Odepnuti vaza¢ského materialu (1min)

Shrnuti: Tento postup ¢isténi je stale jeden z nejuzivanéjSich. Pti pozorovani bylo zjisteé-

no, zZe je zapotiebi zkuseného pracovnika, aby nedoslo k ptetizeni vazacskych pomiicek.

Dochazi zde také k plytvani, pokud pracovnik zrovna dokon¢i svoji operaci, musi si pfivo-

lat obsluhu jefabu, aby mohl odlitky déle pfemistit na ur¢ené misto. Obsluha jefdbu muize

ale byt zaneprazdnéna, jelikoz se vénuje jinému stanovisti.
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Obrazek 14 Komorovy tryskac (vlastni zpracovani)

7.3.3 Obrobna

Na tomto pracovisti je umisténo nékolik obrabécich strojii ur¢enych pro hrubovani zaklad-
nich vychozich ploch, z nichz se vychazi pfi jejich dal§im, tfiskovém opracovani u zakaz-
nikd. Spole¢nost provadi hrubovani zdkladnich ploch zejména pro zvyseni pfidané hodnoty
odlitki a také proto, aby se zjistily ptipadné vnitini vady odlitkt jesté pted jejich expedici
k zédkazniktim a pfedeslo se reklamacim. Hrubovani odlitka se provadi frézovanim, sou-

struzenim, a vrtanim.

Obrézek 15 Pracovisté obrobny (ZPS — SLEVARNA, a.s., © 2015)
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Shrnuti: Pracovisté obrobny je pomérné dobte vybavené, ovsem nékteré stroje nejedou na
svou maximalni kapacitu. V obrobné zcela schazi systém operativni evidence vyroby. Cas-
to proto dochazi k riiznym nedorozuménim, kdy obrobeny odlitek je odeslan k dal$im sta-

novistim, aniz by u néj doslo k formélnimu vykazani jiz provedené ptedchdzejici operace.

7.3.4 Povrchova uprava - brouseni

Na tomto pracovisti dochdzi prevazné k procesu brouseni, které¢ je zavéreénou Upravou
odlitkl pted lakovanim ¢i tmelenim. Mlze zde také ale dochazet k operacim, kdy je zapo-
ttebi rucné odstranit pfipecené kousky forem k odlitku. Pracovnik vyuziva ploSiny a ruc-
nich brusnych kotouct, déle je k dispozici vykonny vysavaé¢ na odstranéni prachu ¢i jinych
necistot. Vyuzivand ploSina neni nastavitelna, tudiz pracovnik musi pracovat
v neobvyklych, Casto nepfirozené skréenych, polohach. Po provedeni vyse uvedenych fi-
nalnich operaci nasleduje jesté vizualni kontrola, a poté je odlitek jiz odeslan k dalSimu

pracovisti. K preneseni odlitku se vyuziva mostovy jetab.

Obrazek 16 Pracovisté povrchovych Gprav (vlastni zpracovani)
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Obrazek 17 Odlitek pii procesu brouseni (vlastni zpracovani)

Shrnuti: Jako hlavni nedostatek je urc¢ité¢ nevhodna pracovni ploSina, kterd neni nijak vys-
kové nastavitelna. Pracovnik tak musi pracovat v neobvyklych polohach, coz se mtze poz-
d¢ji projevit pracovni neschopnosti. Také je zde pomérné velky nepotadek, ktery by se dal

vyfesit zavedenim metody 5S.

7.3.5 Tmeleni

Tomuto procesu, jak jiz bylo uvedeno, predchazi proces, kdy se odlitek brousi ¢i opravuje.
K tmeleni se pouziva standardni tmelici pasta a tuzidlo, uréené pro litiny a dalsi kovové
vyrobky. Smés pasty s tuzidlem si pracovnik sam namichava. Pracovnik nasledné smés

nands$i na odlitek (obr. 18). Proces je ru¢ni, potfebna je velmi dobré zru¢nost pracovnika.

Obrazek 18 Proces tmeleni (vlastni zpracovani)
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Po naneseni smési, musi pracovnik pockat, dokud odlitek neuschne. Obvykle jsou k dispo-
zici 3 palety standardni velikosti, které jsou podlozené tak, aby se pracovnik nemusel pfili§
predklanét. OvSem jak vidite na obrazku 18, pracovnik se ¢asto musi 1 vyrazné predklanét.

Po uschnuti vyrobek dale postupuje procesem az k expedici.

Obrazek 19 Odlitek po tmeleni (vlastni zpracovani)

Shrnuti: Zde je opét velkou mérou dbano na pracovnikovu zruc¢nost. Jako hlavni je opét
problém nevhodné ergonomie. Problémem je také platny predpis urcujici, Ze odlitek nesmi
byt poloZzen ve vétsi vySce nez je 0,5 metrli z bezpecnostnich diivodii. Proto se i1 tak musi
pracovnik predklanét. Déle je nebezpecné pokladani odlitku na palety pomoci jefabu, pii

kterém je zapotiebi vyborna koordinace mezi obsluhou jefabu a pracovnikem, ktery navadi

7.3.6 Lakovani

Lakovani je ve vétSin€ ptipadd poslednim stanovistém pied ndslednou expedici. Celkem
jsou na pracovisti 3 lakovny, které tato prace podrobnéji popisuje v nasledujicich odstav-

cich.
Lakovnala?2

Tyto pracovisté se zabyvaji prostorové naroénymi odlitky. V prvé tadé se odlitek musi
povrchové upravit, pracovnici vyuzivaji ru¢nich brusek a specidlnich utérek. Po tpravé

odlitku se pomoci koleji, dopravi odlitek do mistnosti, kde se dale lakuje. Pracovisté 1 la-
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kuje vyrobky nékolika barvami, které si ur¢i zakaznik, vétSinou se jedna o ¢ernou nebo

¢ervenou barvu. Pracovisté 2 naopak lakuje standardni Sedou barvou.

Obrazek 21 Nalakovany odlitek (vlastni zpracovani)
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Obrazek 22 Lakovna 2 (vlastni zpracovani)

Lakovna 3

Toto pracovisté se nachazi tésné pred zacatkem suSici pece. Lakyrnik spolupracuje s vaza-
¢em, ktery mu nasledn¢ posila odlitky k lakovani (viz obr. 24), proces pokracuje zdlouha-
vym suSenim a ke konci procesu pracovnik sundava odlitek z haku a nasledné jej umistuje
na paletu. Nasleduje vizualni kontrola odborného pracovnika, zda je vSe v potadku a mize

se prikrocit k baleni a nasledné expedici.

Obrazek 23 Lakovna 3 (vlastni zpracovani)
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prochazi lakovanim na pracovisti 3. Jak muizete vidét na obr. 22 dochazi zde k pozici
pracovnika, kdy si mize nepozornosti zptsobit n¢jaké zranéni. Pii pozorovani bylo také
zjiSténo, Ze odpoveédny lakyrnik si nékdy musi lehnout na zapraSenou zem, aby mohl

nalakovat 1 spodni ¢ast odlitku.

Pti manipulaci z nalakovanymi odlitky je rovnéz mimotadné nutnd dobra koordinace mezi
lakyrnikem a vazacem. Touto cestou prochazi za sménu (8 hodin) pfiblizné 60 ks odlitku.
Doba schnuti zaleZi predev§im na objemu odlitkd, vétsi schnou pomaleji, mensi odlitky
funk¢ni susici pec. ReSenim by mohlo byt opraveni stavajici pece, nebo jeji nahrazeni no-

vou peci.

7.3.7 Baleni a nasledna expedice

Po vizualni kontrole dokoncenych operaci, ptichdzi na fadu pracovnik, ktery mé na starost
upevnéni odlitku k paletam, které jsou po této operaci piipraveny k expedici. Pracovnik
vyuziva specialni balici pasky, které s pomoci ru¢niho pftistroje pfitdhne k sob¢ a nasledné

zatavi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

53

Obrazek 25 Zabaleny vyrobek (vlastni

zpracovani)

Obrazek 26 Balici stojan (vlastni zpra-

covani)
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7.4 Soucasna organizace pracovnich ¢innosti v hrubovné

Soucasny zpusob fizeni vyrobniho procesu v hrubovné je z hlediska vyrobnich operatori
znacné nepiehledny. Navaznosti pracovnich postupii pro jednotlivé vyrobni davky odlitkl
nejsou pevné dany, ptipad od ptipadu se lisi a pohyb odlitkti mezi pracovisti uréuje pouze
pokyn dispecera nebo mistra dilny. Velmi zde schazi zdvazné technologické postupy pro
vSechny varianty dokoncovacich praci, Jen pevné stanoveni zdvaznych technologickych
postupll pro vSechny variantni moznosti dokoncovacich praci pro jednotlivé konkrétni vy-
robni davky odlitki mohou vnést do organizace prace v hrubovné potiebny fad a zaroven
umoznit pravidelné provadéni kapacitnich bilanci vSech pracovist’ hrubovny na tydenni a
mésicni obdobi.

Slévarna ma také pon€kud zastaraly systém oznacovani odlitk. PouZivaji se barevné kii-
dy, zelend znamena, ze odlitek je pfipraven k expedici, zlutd znamené opravit, ¢i upravit
odlitek a nakonec Cervena barva znamena Spatny kus ¢ili tzv. zmetek. Na obrazku muzete
vidét vyznaceni pomoci zluté kiidy, coz znaci opraveni odlitku, konkrétné se musi vytvo-

fena dira zatmelit.

Obrazek 27 Ukazka znaceni odlitkd (vlastni zpracovani)
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8 SHRNUTI ZJISTENYCH NEDOSTATKU

8.1 Nevytizeni drahych vyrobnich zarizeni

Vétsina pracovist’ je velmi nerovnomérné zatézovana a néktera velmi drahd zafizeni jsou

velmi malo vytizena. Napft. Zihaci pec je vétSinou 2 az 3 dny v tydnu nevytizena.

Dale se na pracovisti obrobny nachazi ne€kolik strojii, které nejsou dostatecné vyuzivany,
jde predevsim o obrabéci stroje, které jsou zapotiebi jen pti opracovani urcitého typu odlit-

ku.

Také nefunkéni suSici pec neptidavd zadnou hodnotu, zbyte¢né zabird misto, které by se
dalo urcité vyuzit 1épe. Diky tomu, Ze je pec mimo provoz jiz 3 rokem, dochazi ke zpoma-

~roor

lovéni procesu schnuti, tim spole¢nost nevyuziva dostatecné svou vyrobni kapacitu.

8.2 Zcela nevyhovujici ergonomie

Na pracovistich povrchovych uprav, tmeleni a lakoven dochézi pomérné Casto k situacim,
kdy se pracovnik dostane do poloh, které mu mizou v dlouhodobégj$im horizontu ptivodit
urcité problémy. Jedna se predevsim o pozice, kdy se pracovnici musi predklanét, lezet na
btiSe nebo pracovat v ptikréenych polohach. Jelikoz na téchto pracovistich piisobi zamést-
nanci prevazné star§iho véku, mize firma predpokladat, Ze se naznaky bolesti zad a jinych

problémi budou vyskytovat castéji.

8.3 Spatna identifikace odlitki

Obrazek 28 Oznaceni vadného odlitku (vlastni

zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

Firma vyuzivé zastaraly systém, kdy pomoci barevnych kiid popisuje odlitky. Takovéto
znaceni se ale mize snadno smazat, jelikoz sta¢i jen piejeti rukou po oznacené Casti a jiz
by dochézelo k problému, co se vlastné s timto odlitkem mélo udé€lat. Nepatrnou vyhodou

tohoto systému jsou nizké nédklady.

8.4 Nedostatecné zajiSténi zastupovani nepfitomnych pracovniki

Na hrubovné se nachazi fada pracovnikll se specifickou kvalifikaci, kteti jsou v ptipadé
jejich nepfitomnosti, napt. z divodl nemoci, velmi obtizn¢ nahraditelni. Velmi tézké je
napt. nahradit pracovnici obsluhy jetdbu a problémy jsou také s ndhradou neptfitomnych

pracovnikl lakovny. Problémy s nahraditelnosti vznikaji i u nékterych dalSich profesi.

8.5 Neporadek na pracovistich

V hale nejsou presné vymezeny dopravni cesty a odkladaci prostory a na nékterych mis-
tech dokonce vznikaji chaotické skladky. V hrubovné se také vyskytuji dlouhodobé nepou-
zitelné, Casto 1 pomérné drahé predmeéty, jejichz dal$i mozné vyuziti neni uz fadu let nijak
feSeno (napf. télesa kompresort na obr. 30, lezela v hale hrubovny vice nez 5 let, protoze
odbératel se dostal do konkurzu, tudiz je nemohl odebrat). Také je chaotické usporadani

nastrojil na pracovisti, kde se provadi proces tmeleni, jak je patrné z obr. 29.

Obrazek 29 Pracoviste tmeleni (vlastni

zpracovani)
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>

Obrazek 30 Skladované odlitky (vlastni

zpracovani)

8.6 Neexistence zavaznych variant postupi praci

Névaznosti pracovnich ¢innosti v hrubovné maji variantni prabé¢h zavisejici na danych

technologickych navaznostech a také na pozadavcich zakaznikd.

Vzhledem k tomu, Ze neexistuji zdvazné postupy pro vSechny existujici varianty navaznos-
ti provadénych praci (které jsou pevné dany a je jich kone¢ny pocet), vznikd na pracovis-
tich zna¢ny chaos, ktery vede bud’ ke zpozd'ovani zakazek, nebo ke zbyte¢nym nerovno-

mérnostem ve vytizeni jednotlivych pracovist.
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9 NAVRHY RESENI ZJISTENYCH NEDOSTATKU

9.1 Navrh vyuziti vyrobnich zarizeni

Jedna se predevSim o vyssi vyuziti drahé zihaci pece, které by bylo mozno fesit pfijetim,

pokud mozno pravidelnych, externich kooperaci.

Déle by se firma méla zaméfit na vyfeSeni situace s nefunkéni susici peci. Jestli by bylo
vyhodné ji opravit nebo z provozu vyfadit a nahradit jinym feSenim, ktery by urychlil pro-
ces schnuti vyrobkli. Komplexni servis v oblasti suSicich peci poskytuje napf. spolecnost

LAC, s.r.o.

Dalsim problémem z oblasti vyrobnich zafizeni jsou nékteré obrabéci stroje na obrobné.
Pokud je spole¢nost v urcitou dobu nevyuzivad, mohla by je nabizet za urcity poplatek fir-
mam, které by pro tyto stroje nasli vyuziti. Toto pieneseni zodpovédnosti na externi firmu,

je stéle vice, pouzivanéjsi metodou v této moderni dob¢.

9.2 ZlepSeni ergonomie na pracovistich

Jedna se predevsim o vysvétleni zékladnich pravidel ergonomie pracovnikiim ergonomicky
naro¢nych pracovist’. Jako hlavni problém se musi fesit prace v neutralnich polohach a také
v nevhodnych vySkach. Soucasné nedostatky by firma mohla fesit pofizenim manipulac-
nich stoli ¢i ploSin, které poskytuje nékolik firem na naSem trhu. Jmenovité¢ web zvedaci-
stoly.cz, kde dana firma nabizi komplexni zajisténi vSeho potiebného, od vypracovani pro-
jektu az po jeho realizaci, s cilem dosdhnout co nejvyssi uspokojeni zdkaznikovych poza-

davku.

9.3 Zavedeni systému znaceni odlitki

Tuto situaci by firma mohla vyfesit s pomoci jednoduchych RFID ¢ipt, které by mohli
najit své uplatnéni i v oblasti slévarenstvi. Jako vhodné feSeni se nabizi pfipevnit pomoci
Sroubu dany zapouzdieny RFID ¢ip k potfebnému odlitku. K témto ¢iptim se ale musi po-
tidit pottebny software a Cteci zafizeni, které by obsluhovali zaméstnanci na urenych sta-
novistich. Vyhodou takového systému je velmi dobra piehlednost o pozici danych odlitkd.
Vedouci by tak mohly monitorovat cestu odlitkll pfimo z kancelafe. Urcitou nevyhodou je
nutnost aby pracovnik, pfed provedenou operaci, dany ¢ip na chvili odstranil, aby mohl

provést sviij ukol na ur€eném vyrobku.
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9.4 Proskoleni pracovniku

Pracovnici nejsou dostatecné obezndmeni s variantami postupti dokoncovacich cest pouzi-
vanych pro finalizaci odlitkti. VSechno zavisi pouze na odpovédném vedoucim, ktery je za
hladky pribéh zodpovédny. Pokud se mistr momentaln¢ nemulize na pracovist¢ dostavit,
dochazi k plytvani, jelikoz pracovnici jednotlivych pracovist presné nevédi, na kterych
odlitcich maji déle pracovat. Pro kazdou vyrobni davku odlitki by mél existovat jednodu-

chy postup urcujici pracovisté, ktera se maji na finalizaci podilet (viz bod 9.6).

Firma by méla také dbat na to, aby na daném pracovisti byl vzdy n€kdo s dostatecnou kva-
lifikaci k zaskoku za své kolegy. Také pouceni o moznych dokoncovacich cestach na da-

ném pracovisti, by pfedchazelo k dochazejicim zmatkim.

9.5 Zefektivnéni usporadani pracovist’ a zavedeni metody 5S

K vyfesSeni problému se skladovanim, by se méla vyznacit urcend stanovisté, kde se mizou
odlitky ponechat. To znamend jiz na zacatku vymezit cesty, které budou muset odlitky
absolvovat. Napt. pokud se musi odlitky zihat, neprodlené je umistit na vyznacené misto
pred zihaci pec. Také by se mélo vyznacit misto pro odlozeni nepotiebnych prazdnych
kosi, aby obsluha jefabu nemusela patrat po volném prostoru na daném oddéleni. S danym
fadem jiZ nebude dochazet k ob¢asnému zmatku, kam se méa kovovy ko§ odlozit, aby na
daném misté nikomu a ni¢emu nepiekazel. Jako doporuceni je navrhnuto vyznaceni pro
skladovaci prostory podle nasledujiciho obrazku (31), kdy Zluty obdélnik znac¢i misto pro

odlozeni a Cerveny obdélnik zna¢i misto pro prazdné kovové kose.

Firma by se také méla zaméfit na co mozna nejlepsi vyuziti metody 5S a dbat na pofadek
na pracovisti. Pracovnici by méli sami dohliZet na vhodné uspofadani a Cistotu svého pra-
covisté. Podle definovanych kroku metody 5S si pracovnici musi roztfidit své pomicky,
které potiebuji k vykonu své prace. Nasledné jim urcit misto, kde by se méli vzdy nacha-
zet. Pfedejde se tak k moZznym prodlenim, kdyZ by pracovnik zapomnél, kam si zrovna

svoje naradi odlozil.
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Obrazek 31 Navrh vyznaceni skladovacich

prostor (vlastni zpracovani)

9.6 Vytvoreni zavaznych variant postupii dokoncéovacich praci

K popisu dokoncovacich operaci byla vytvofena procesni mapa, kterd prehledné urcuje
cestu danych vyrobkil. Soucasny systém je pomérné¢ nepiehledny, jelikoZ nejsou ptesné
definovany postupy, kudy ma odlitek jesté projit, aby mohl byt zabalen a nasledné odeslan
na expedici. K popsani téchto cest byl zvolen systém barev, ktery znaci kolika stanovisti je

potieba mezi vstupem a vystupem projit.

Cerna = zadné stanovisté, Zelend = jedno stanovisté, Fialovad = 2 stanovisté, Modra = 3

stanovisSteé a nakonec Cervena = 4 stanoviste.
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Obrazek 32 Procesni mapa pro dokoncovaci cesty (vlastni zpracovani)

9.6.1 Cerna cesta

Tato cesta je nejméné komplikovand. Na oddéleni se zaeviduje pfijem odlitku, probéhne
vizualni kontrola odpovédného pracovnika, a pokud je vSe v poradku, co nejdiive se odli-
tek zabali a je pfipraven k odeslani zakaznikovi. V pfipadé nalezeni nedostatku se musi

vyrobek podrobit oprave.

9.6.2 Zelena cesta

Dalsi z mén¢ komplikovanych cest. Po pfijmu vyrobku se urci, co se s nim ma nadale udé-
lat. Odlitky mZou projit procesem tryskani, kde se odstrani rez ¢i zbytky forem, dale mi-
ze vyrobek projit oddélenim obrobny. Zakaznik si mize urcit také proces Zihani, kdy se
snizi pnuti odlitku. Po dané operaci, pfichazi vizualni kontrola a vyrobek miize byt odeslan

na expedici.

9.6.3 Fialova cesta

Fialova cesta ma 2 stanovisté mezi vstupem a vystupem. Obvykle jako druhé stanovisté je

ureno lakovéani odlitkii. Po procesu Zihdni ¢i tryskani se tedy vyrobek dale posila



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

k lakovani. Muze také dojit k cesté, kdy se vyrobek nelakuje. To kdyz se vyrobek dostane
na pracovisté povrchovych tprav, kde se brousi a nasledné tmeli. Proces lakovani nenasle-

duje, jednalo by se uz o modrou cestu. Po operacich samoziejmé probiha vizualni kontrola.

9.6.4 Modra cesta

Zde uz ptichdzime k pomérn¢ komplikovanéjsim postupiim. Pfi modré cesté uz jsou 3 sta-
novisté. Modra cesta mlize vést dvéma smery, které zalezi na tom, zda je odlitek zapotiebi
obrabét. Pokud prvni putuje na obrobnu, dale postoupi k pracovisti povrchovych tprav a
nasleduje lakovani. Druhy smér nas zavadi pfimo k povrchovym upravam, pied tmelenim
se odlitek musi prakticky vzdy brousit a ocistit, po tmeleni vyrobek se vyrobek premistuje

k pracovisti lakovny. Nésleduje vizualni kontrola a vyrobky mohou byt expedovany.

9.6.5 Cervena cesta
ma jediny smér a ten je nasledujici: vyrobek obdrzi pracovisté obrobny, nasledné putuje na

povrchovou upravu, tmeleni a nakonec se odlitek lakuje.
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ZAVER

Predmétem této bakalédiské prace byla analyza vyrobniho procesu ve spole¢nosti ZPS —
Slévarna, a.s., vytvofeni SWOT analyzy a piedev§im podrobny popis poslednich operaci
pted odeslanim na expedici. Hlavnim cilem prace bylo najit nedostatky na kazdém jednot-
livém pracovisti a navrhnout vhodna feseni k jejich odstranéni. Veskeré informace, diky
nimz byla prakticka ¢ast bakaldiska prace zpracovana, byly ziskany z internich zdrojh fir-

my nebo konzultacemi s vybranymi pracovniky zde zaméstnanymi.

Na zéklad¢ provedenych analyz souc¢asného stavu byly zjistény urcité nedostatky, a to pie-
devsim s nedostate¢nym vyuzitim vyrobnich zafizeni. V prvni fade jde o zihaci pec, ktera
se nekdy nevyuziva v plném rozsahu jejiho vykonu. Déle je na pracovisti susici pec, ktera
nefunguje jiz delsi dobu, diky tomu se proces lakovani velmi protahuje. Také se na praco-

visti obrobny nachazi né€kolik drahych obrabécich stroji, které nejsou plné vyuzity.

Dalsim nedostatkem je nevyhovujici ergonomie, kdy pracovnici musi ¢asto pracovat v ne-
obvyklych polohach, $patnd identifikace odlitkli ¢i nepotadek, s kterym souvisi neoznacené
usporadani pracovisté. Spole¢nost nemd vyznacend mista pro skladovéni, diky tomu do-
chézi k zbyte¢nym pohybtim pfi hledani daného odlitku. Oddéleni také chybi zajisténi za-
stupovani pracovnikl, ktefi mohou onemocn¢ét.

Na daném oddéleni chybi i jednoduchy piehled o zdvaznych variantach postupt pii praci,
ktery by mél byt prioritné vyfesen.

Pro tyto nedostatky byly v praci popsany ndvrhy feSeni na efektivnéjsi vyuziti vyrobnich
stroji ¢i zavedeni systému znaceni odlitkd, vymezeni prostor pro skladovani nebo navrh-
nuti znaceni zavaznych variant postupti pii praci.

Diky této praci jsem ziskal zkuSenosti s vyuZitim teoretickych znalosti pfevedenych do

praxe. VE&fim, Ze nabité znalosti a zkuSenosti, mi pomohou v budoucim uchazeni se o praci.
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