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ABSTRAKT

Tématem této bakalafské prace je analyza vyrobniho procesu ve spole¢nosti Koyo
Bearings Ceska republika, s.r.o. a navrhy na zlepseni, které z této analyzy vychazi. Prace
se deéli na dve casti a to Cast teoretickou a cast praktickou. Teoreticka Cast obsahuje
zpracovani literarnich zdroji zamétenych na vyrobni proces, metody pro zefektivnéni
vyrobniho procesu a popis pojmii z oblasti §tihlé vyroby. Dale také popis analyzy SWOT,
analyzy ABC, matice BCG a pravidla pro metodu 5S. Prakticka ¢ast se zahrnuje
predstaveni spole¢nosti Koyo Bearings, jeji vyrobni ¢innosti, analyze vyrobniho procesu a
aplikaci metod popsanych v teoretické Casti. Soucasti této prace je také kapitola s

doporu¢enim na zmény v rdmci vyrobniho procesu a navrhiim na jeho zlepSeni.

Kli¢ova slova: loziska, SWOT analyza, ABC analyza, BCG matice, obalovy material

ABSTRACT

The topic of this Bachelor thesis is Analysis of the production process in Koyo Bearings
Ceska republika, s.r.o. and suggestions for improvements based on this analysis. Thesis is
divided into two parts, the theoretical and practical part. The theoretical part includes
processing of literary sources focused on production process, methods to streamline
production process and description of lean production topics. Followed by a decription of
the SWOT analysis, ABC analysis, BCG matrix and the rules for 5S method. The practical
part includes introduction of Koyo Bearings company, its production activities, analysis of
the production process and application of methods described in the theoretical part. Part of
this thesis is also a chapter with recommendation for changes in the manufacturing process

and suggestions for improvements.

Keywords: bearings, SWOT analysis, ABC analysis, BCG matrix, packaging material
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UvoD

Vyroba lozisek patii neodmyslitelné k automobilovému pramyslu, ktery nejen v dnesni
dob¢, ale témét Vv celé historii primyslu zabird jednu z nejvyznamnéjSich pozic.
Automobilovy primysl vzdy dbal na bezchybnost svych vyrobk, které tak zajistili vyrobci

prvni misto.

Loziska a dalsi soucastky jsou dulezité pro ucelenost této bezchybné vyroby a spolecnost
Koyo Bearings Ceska republika, s.r.o. se pravé touto bezchybnou vyrobou miize pysnit a
na ¢eském trhu nema konkurence. Vyrobni program tvoii hlavné jehlickova a valeckova
loziska pro automobilovy prumysl, strojirenstvi a poprodejni sektor. Tyto vyrobky se
pouzivaji v ptevodovkach, motorech, u kol, brzd, startérti a také u vysokozdviznych voziki
a kompresort. Spole¢nost dba na to, aby byla bezpe¢nym a Setrnym zavodem k Zivotnimu
prostiedi, vyhleddvanym zaméstnavatelem a vyznamnym partnerem pro zakazniky,
dodavatele, mistni komunitu a v§echny ostatni obchodni partnery. A samoziejmé chce tato

spole¢nost byt také lidrem na trhu.

Olomoucky zavod byl zaloZen v roce 2000 a spadd pod nadnarodni korporaci JTEK se
sidlem v Japonsku, ve méstech Nagoya a Osaka. Obrat spole¢nosti ¢ini 11 miliard dolard
ro¢né a zaméstnava 37 000 zaméstnancu v 85 vyrobnich zavodech. Tato spole¢nost ma za
svij cil byt v prvni desitce svétovych dodavatelti automobilovych dilti. Aby bylo mozné
tohoto cilu dosahnout, je nutné proces vyroby neustdle inovovat a zlepSovat. Na moznosti
zlepSeni bych se chtéla ve své praci zaméfit a to konkrétné na celkovou analyzu vyrobniho

procesu firmy.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Automobilovy primysl zabird jednu z nejvétSich pozic na Ceském, ale 1 svétovém trhu.
Spole¢nost Koyo Bearings, sidlici v Olomouci, patii nejen mezi nejlepsi vyrobce lozisek,
ale také mezi nejvyznamnégjsi zaméstnavatele olomouckého kraje. Aby si toto postaveni
mohla udrzet i do budoucna, tak je nutné vyrobni procesy neustale zlepSovat a vymyslet
nové metody, jak dosdhnout vyty¢enych cili. V této praci se zaméfim pravé na vyrobni
procesy a cestu vyrobku od opracovani polotovaru az po samotné baleni hotového
vyrobku. Celou praci budu zpracovavat ptimo ve vyrobni hale spole¢nosti Koyo Bearings

Ceska republika, s.r.o., ktera sidli v Bystrovanech u Olomouce.

Teoreticka ¢ast bude zpracovana formou literarni resSerSe, ke které bude vyuzito literatury
zabyvajici se pravé metodami §tihlé vyroby a zpracovani materialu. V rdmci této prace
bude vyuzita analyza ABC. Data, kterd spolecnost Koyo Bearings pro provedeni ABC
analyzy poskytla, jsou z roku 2013, 2014 a take jejich predikce pro rok 2015. Zbyle

analyzy budou provadény na zaklad¢ aktuédlnich informaci.

Mezi dals$i metody, které budou vyuzity pro tuto praci, patii BCG a SWOT analyzy. Tyto
analyzy budou vyhodnoceny na zakladé obecnych platnosti a také na zaklad¢ konzultace

s vedoucim logistického odd¢€leni a vedouci skladového useku.

Po zhodnoceni vSech analyz bude navrZeno doporuceni, které by mohlo zoptimalizovat

vyrobni proces a uSetfit naklady.
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. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

1 VLIV H. FORDANAHISTORII AUTOMOBILOVE VYROBY

Historickému vyvoji se ve své knize vénuje pan Jirdsek, ten zde piSe, ze anglicka
pramyslova revoluce zacinala v manufaktufe, a skoncila se v tovarné. Zavedeni stroji
ptivodilo izasnou proménu: za prvnich 100 let se v Anglii zvysila produktivita prace podle

vSeho pétkrat. Takovy zazrak se zatim neopakoval, ani v nasi dobé prevratnych automat.

Revolucni koncept se podle Jiraska spojuje s primyslovou iniciativou Henryho Forda.
Patiil k prvnim, kdo v Americe piestali spatfovat v automobilu je motorizovany kocar.
Nebyl jediny, kdo vsadil na automobil. V jeho dobé nejrozsifenéjsim vozem byla ,,0ldska“,

vyrobek tovarny Ransom Olds. Soubézné se T. A. Edison marné pokousel o elektromobil.

H. Ford pfedcil své soucasniky, kdyz se stal prikopnikem nového velkoprimyslového

mysleni a ¢inorodym novatorem.

Roku 1908 oznamila mlada Ford Motor Co novy ,,model T* a roku 1910 byla postavena
tovarna na jeho vyrobu. Tohoto modelu se vyrobilo 15 miliont kust, tento mnozstevni

rekord uz pak piekonal pouze Volkswagen. Velkovyroba zajist'ovala stejnorodost vyrobku.

Obrazek 1 Model T neboli plechova Liza (The Model T, ©1995-1999)
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Ve Fordové dob¢ se uz automobilky zacinaly diverzifikovat. Ustavilo se i pravidlo, ze
»velky viiz je velky zisk®, které se drzi dodnes. Jenze H. Ford namital, ze kazdy dolar, o

n¢jZ snizi cenu vozu, mu piitahne tisic novych zakazniki.

Avsak diverzifikace se nakonec prosadila a proti Fordovu podniku stanul silny konkurent

V podobé General Motors, ktery zaujal viid¢i postaven.

Vyroba automobild u Forda a dalSich velkych podniki se stala zlatym dolem, a to i pfesto,
ze nad¢lala spoustu chyb. Sam H. Ford se dopustil mnoha chyb, které¢ pak musel draze
napravovat. Ale velkovyroba jeho vozu, které¢ uvedl na primyslovou scénu, mu zajistovala

tak mimotadné zisky, Ze milosrdné piekryvaly nedostatky.
Vyrobni zpisob, jak jej zalozil H. Ford, spocival na n¢kolika zasadach:

e uniformni, jednostejny vyrobek
e hluboké d¢€lba prace
e nuceny pohyb vyroby
e jednotné Ustiedni fizeni prace.
Ford naSel vSechny komponenty tohoto vyrobniho zplsobu jiz hotové. To, ¢im proslul,

nebylo jejich vynalezeni, ale jejich slouceni v jeden velkovyrobni tovarni proces.

Stejnost vyrobkd byla uz davno piedpokladem produktivni manufaktury. Opakovani
stejného vyrobku umoziovalo tézit z vyroby ekonomickou vyhodu z vyroby ve velkém.
Uniformita, stejnost a neménnost vyrobku umozinovala nejvyssi ekonomii velkovyroby.

(Jirdsek, 1998, s. 13-15)
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2 TRISKOVE OBRABENI PRO VYROBU LOZISKA

Tiiskové obrabéni je technologicky proces, pii kterém je pfebyteCna Cast materialu
odd€lovana z obrobku ve formé tiisky bfitem fezného nastroje. Mezi zakladni pojmy
ttiskového obrabéni patii:

Polotovar — pfedmét, ktery je pfipraven pro zapoceti procesu obrabéni

Kocman déle polotovar jesté déli nasledovne:

o Normalizovany — tyce, plechy, pasy, trubky, draty, valcované profily
o Nenormalizovany — odlitky, vykovky, vylisky, svarky, péjené polotovary, slinuté
polotovary, lepené polotovary (Kocman, 2011, s.7)

Obrobek — obrabény, nebo ¢asteéné obrobeny polotovar

Rezny nastroj — je aktivnim prvkem obrabéni, sklada se z fezné Casti a stopky, ta slouzi

pro upnuti zerného nastroje do nastrojového drzéku ¢i vietena stroje

Rezna &ast nastroje neboli b¥it — ma tvar klinu, ktery je ohrani¢en plochou &ela (po niz

odchazi ttisky) a plochou hibetu, priisecnice ploch ¢ela a hibetu se nazyva ostii

Stopka nastroje — je ta Cast nastroje, za niZ je nastroj upinan, u soustruznickych a
hoblovacich nozii je to zpravidla pravouhlé téleso &tvercového, nebo obdélnikového
prufezu. (Némec, 2008)

2.1 Soustruzeni

Soustruzeni je nejroz$ifenéjsim zpusobem obrabéni (30-40% z celkové pracnosti
obrabénych soucasti). Soustruzenim se vyrabi vnitini a vnéj§i véalcové nebo kuzZelové
plochy. Na soustruZznickych strojich lze také vrtat, vysoustruhovat, fezat zavity pfip.

provadét dalsi prace (vroubkovani, valeCkovani).
Hlavnim feznym pohybem pii soustruZeni je vZdy otaceni, které vykonava obrobek.
Pracovni pohyb nastroje (nejcastéji noze) je bud’ ve sméru osy obrobku — podelny posuv,

nebo kolmo k této ose — pficny posuv. (Némec, 2008)
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Obrézek 2 Zobrazeni soustruzeni (Némec, 2008)

Rozdéleni soustruznickych stroji (soustruhii):

e hrotové — pro obrabéni valcovych ploch obrobkid upnutych ve hrotech ¢i jinak,

e (Celni — uzivaji se pro soustruzeni rozmérnéjsich ptirubovych soucasti, tzn. soucasti
s kratkou valcovou plochou a velkym primérem,

e revolverové — uzivaji se pro sériovou vyrobu, umoziuji provedeni velkého poctu
ukonil pfi jednom upnuti, to umoziuje revolverova hlava, na niz jsou uchyceny
rizné nastroje,

e svislé — pro obrabéni rozmérnych a tézkych soucasti, u nichz je pramér vétsi nez
délka, osa rotace obrobku je u téchto stroji svisla,

e automatické a poloautomatické soustruhy — vétsinou jde o 4-8mi vietenové stroje s
automatickym pracovnim cyklem fizenym obvykle vackami, uzivaji se ve
velkosériové a hromadné vyrobé,

e (islové fizené soustruhy — uZzivaji se v sériové vyrob&, obrabéni probiha

automatizované podle fidiciho programu. (Némec, 2008)

2.2 BrouSeni

Pfi brouSeni se materidl z obrobku odebird tvrdymi zrny brusiva a brousiciho kotouce pfi
vysokych feznych rychlostech 30 — 80 m s . Zrna brusiva jsou po obvodu nastroje
roz§ifeny nepravidelné a maji také nestejnou geometrii bfitu. Velikost zrn je v rozsahu
0,003 — 3 mm. Prifez odebirané tfisky je u brouseni velmi maly a pohybuje se v rozmezi

0,0001 - 0,002 mm?2,
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Hlavni zpiisoby brouseni:

1. Brouseni rotac¢nich ploch — brousici kotou¢ se ota¢i obvodovou rychlosti vk a

obrobek v opa¢ném sméru rychlosti vo,

Obrazek 3 Brouseni rota¢nich ploch (Némec, 2008)
2. Rovinné brouseni — brousici kotou¢ se otaci rychlosti v a stil s obrobkem kona
pfimocary vratny pohyb rychlosti vo. Hlavnim feznym pohybem je u brouSeni vzdy

otacivy pohyb brusného kotouce. (Némec, 2008)

Obrazek 4 Rovinné brouseni (Némec, 2008)
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3 VYROBA

-----

rozumi spojeni vyrobnich faktort, tedy prace, pudy a kapitalu, za ucelem ziskéani urcitych
vykont. Do tohoto pojeti se zahrnuji vSechny Cinnosti, které podnik zajistuje: potizeni
vyrobnich faktorti (investice), pofizeni pracovnikli (persondlni c¢innost) a zajisténi
finan¢nich prostfedkii (finan¢ni Cinnost), zhotoveni vyrobkd a poskytovani sluzeb,

doprava, skladovani, odbyt, kontrola atd. (Botek, 2004, s.42)

3.1 Vyrobni proces

Vyznamnym Usekem sféry vyroby je vyrobni ¢innost — tedy proces zhotovovani vyrobkd,
¢i poskytovani sluzeb. Botek ve svych skriptech definuje vyrobni proces jako preménu
materialu na produkt, postupné probihajici od vstupu do vyrobniho zatizeni az po jeho
opousténi produktem bez ohledu na to, jde-li 0 produkt z hlediska podniku ¢i vyrobni
jednotky kone¢ny, nebo v nich dale zpracovavany. Cilem vyrobniho procesu nejsou
jakékoliv produkty nebo sluzby, ale pouze takové, které Ize realizovat na trhu a ziskat tak
odpovidajici vynosy. Pfeména vstupii na vystupy proto musi probihat co nejefektivnéji. To
znamena pii optimalni spotiebé vSech vyrobnich vstupl, pfiméfenych nakladech a

nejvhodnéjsi volbé vyrobnich vstupt. (Botek, 2004, s.42)

Vyrobni neboli transformacni proces popsali ve své knize také Tomek a Vavrova, ti

rozdg¢lili vyrobni proces podle vyrobnich faktori:

e celementarni, pficemz tyto faktory, které tvoii fyzickou podstatu vyrobniho
systému, je mozno dale chapat jako faktory:
o potenciélni, tj. pracovni sila a vyrobni prostiedky, vyuzivané jako vykonovy
potencial v transformacnim procesu, jez lze pouzit, aniz by pozbyly ucinky
Vv ohrani¢eném casovém obdobi (v Sir§im slova smyslu jsou to i budovy,
pozemky, sklady, dopravni prostredky atd.);
o Spotiebni (ve vyrobnim procesu opakované zcela spotfebované):
= materidly tvofici podstatné ¢Easti vyrobky (suroviny, produkty
druhovyroby, polotovary, cizi dily a vyrobky, normovane dily,
soucasti);
= materidly tvofici nepodstatnou ¢ast vyrobkli (pomocné materily);

= provozni — rezijni materialy;



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

= 0obchodni zbozi — nakupované polozky tvofici souc¢ast dodavaného
souboru vedle vlastnich produkti;

e dispozitivni; tj. management vyrovy (fidici slozky a nastroje).
Dale také rozd¢lili vyrobni proces do tii ¢asti a to nasledovné:

e faze predzhotovujici (v praxi nazyvana jednoduse jako tzv. ptedvyroba, coz je
nepfesné, ponévadz za piredvyrobni faze se oznacuji ty, které vyrob¢ predchazeji, tj.
konstrukce, technologie a organiza¢ni piiprava);

e faze zhotovujici (v praxi nazyvana predmontéz);

e faze dohotovujici (nazyvana montaz). (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26-28)

3.2 Material ve vyrobnim procesu

Vstupem vyrobnich z&sob do prvni operace se tyto zasoby stavaji rozpracovanou vyrobou.
Je-li v8ak materidl po skonceni nékteré operace skladovan pro dal$i pouziti v téZe ¢i jiné
vyrobg, potom mluvime o polotovaru. Priichodem posledni operaci se stavd hotovym
vyrobkem. Rozpracovana vyroba spolu s polotovarem tvofi nedokonéenou vyrobu.
Ptikladem postaveni materialu téhoz technického obsahu ve vyrobnim procesu, ktery ma
rozdilnou funkci podle toho, kde se ve vyrobnim procesu naléza, je napi. kyselina sirova.
Mize vstupovat do vyroby jako material, opousti-li vyrobu, aby byla dodana jinym
odbérateliim, je hotovym vyrobkem. Je-li vysledkem vlastni vyroby a zpracovava-li se
dale, ptedstavuje polotovar. Spotfebovava-li se materidl imérné k mnozstvi produkce, jde
o pifimy material. Ostatni material je neptimy, rezijni. Abychom mohli posoudit vyuziti
materidlu ve vyrobg, analyzuje se jeho tok v podob¢ latkové (materidlové) bilance. (Botek,
2004, s. 43)

vyrobni proces
S |z | 5. o
” N vyrobni NEE: > zE N hotové vy-

mater1d ‘f = =) 3 o i
A  zasoby g5 z 8 5, robky na
V| §° g ke |/ skladé
[=] o
= =
nedokonéena vyroba

Obrazek 5 Tok materialu vyrobnim procesem (Botek, 2004, s. 43)
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4 ZAKLADNI POJMY VYUZIVANE VE STIHLE VYROBE

Koncept stihlé vyroby spociva ve vyrobé¢, ktera je schopna pruzné reagovat na pozadavky
zékaznika a na poptavku, kterd je fizena decentralizované, prostiednictvim flexibilnich
pracovnich tymii, pfi malé hloubce vyroby (nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich
stupniti). V této kapitole teoretické ¢asti se proto zamétim na nékolik termini, se kterymi se

Ctenar setka i v praktické ¢asti této prace.

4.1 Push strategy

Profesorka Jurova ve svych skriptech popisuje tlakovy systém z pohledu logistického
fetézce ve firmé. Uvadi, Ze typickym ptedstavitelem pro tento princip je planované
hospodaistvi za socialismu. Né¢kdo vymyslel urcity produkt a ten zacal vyrabét a dodavat.
V tehdej$im prostfedi monopolniho postaveni vyrobce a permanentniho nedostatku byl

uspésné ,,dotlacen” az k zékaznikovi. (Jurova, 2009, s. 61)

ODBERATEL

objedndvka ! ~ e iy ) doddvka
V//; T

: . e
obecné V}’fﬂb“ﬁf proces
orientovany S

vyrobek

Obrazek 6 Tlakovy systém v logistice (Jurova, 2009, s. 61)

411 MRP

Dle Ketkovského lze MRP (Material requirement planning) definovat jako planovani
pozadavkt materialu. Jde 0 koncept vyvinuty pocatkem 60. let v USA. Lze fici, Ze byl
zameéten spiSe na fizeni zadsob materidlu nez na planovani a fizeni pribehu vyroby. Jeho
podstatou je nahrazeni do té doby vsSeobecné vyuzivaného fizeni zdsob dle norem
efektivnéj§im zpusobem, ktery se zaklada na adresném objednavani materialu podle
skutecnych potfeb vyroby, kde potiebné informace jsou zpracovavany prostiedky

vypocetni techniky. (Ketkovsky, M., 2009)
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Tomek ve svém dile pak uvadi i predpoklady pro vyuzivani MRP systému, mezi tyto

ptedpoklady patfi:

e struktura kusovniku neznamena pouze vystavbu vyrobku, ale obsahuje i ndvod, jak
ma byt vyrobek naplanovan a vyroben,

e existence piesnych dat pro vypocet spotieby a potieby,

e disciplina uzivatelli, zejména v tom, Ze jsou stanoveny realistické operativni plany
vyroby. Problémy tohoto systému spocivaji v zajisténi pruzné zménové sluzby
V konstrukei, shrnuti potieb, definovani doby pro vyrobu vyrdbéné soucasti a

nékupu dilu apod. (Tomek, G., 2000)

412 MRPII

Ketkovsky ve své knize také popisuje MRP II (Manufacturing ressource planning)a
definuje jej jako planovani vyrobnich zdroji. Jde o dokonalejsi verzi MRP a pouziva se
v mnoha zapadnich podnicich dodnes. Hlavnim piinosem MRP II je vyrazné sniZeni
vazanosti obéznych prostiedkil, coz je v soucasné dobé jeden z hlavnich problému fizeni

vyroby nasich podniku. (Ketkovsky, M., 2009)

4.2 Pull strategy

V ramci logistického procesu se miizeme setkat 1 se stategii tahovou. Tento princip opét ve
svych skriptech popisuje profesorka Jurova. Ta navazuje na princip tlakovy a ftika, Ze
pokud stejnym produkt preneseme do fungujiciho trzniho prostiedi, pak se tento vyrobek
stane neprodejnym a dokonce sméSnym. V dneSni dob& je nutné se orientovat na piani

zakaznika, ekologii a je nutné dbat o image apod.

V ptipadé tahového systému je tedy zakaznik ten, kdo si poruci, co chce a vyroba mu
vychézi vstfic. V konkuren¢nim prostiedi musi reagovat dokonce i hromadna vyroba a
tedy 1 vyroba automobill, kterd to méla ptedtim v dobé hladu po vyrobcich jako takovych

velmi jednoduché.

Tim ovSem neni feCeno, Ze tlakovy systém nemulze mit v trznim hospodarstvi své
opodstatnéni. Je stale dost vyrobkd, které zdkaznik kupuje ve standardni podob¢ (potraviny

napiiklad). (Jurova, 2009, s. 61-62)
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zdkaznicky orientpvany vyrobek

Obrézek 7 Tahovy systém v logistice (Jurové, 2009, s. 61)
Ketkovsky popisuje princip pull jako systém, ktery uz ,,neprotlacuje* zakdzky vyrobnim
systém, jako strategie push. Ale zakézky prochazi vyrobou v souladu s principem ,,dones*,
ve kterém je kazdy pracovnik na uréitém vyrobnim stupni odpovédny za zajiSténi
pozadavkll navazujicich vyrobnich stupiili. Nasledujici vyrobni stupeii se tak pro piedchozi
vyrobni stupen stava internim zakaznikem, jehoZ pozadavky musi byt za vSech okolnosti
uspokojeny. Hlavni ptfednosti pull systému planovani a fizeni vyroby je vyrazné sniZeni
vyrobnich ndkladii v disledku snizeni mezioperacnich zasob a zkraceni pribéznych dob

vyroby. (Ketkovsky, 2009)

4.2.1 KANBAN

Dle Tomka je KANBAN karta nebo Stitek a byl zavedeny firmou Toyota pro u¢inné

utvareni toku ve vyrob&. Mezi nejpodstatnéjsi prvky systému zatradil Tomek nasledujici:

e samortidici regula¢ni okruh mezi vyrab€jicim a odebirajicim mistem,

e princip ,vzit si“ pro nasledujici spotiebitelsky stupeit namisto vSeobecného
principu ,,pfines*,

o flexibilni nasazeni lidi i vyrobnich prostiedkd,

e preneseni kratkodobych fidicich funkci na provadéjici pracovniky,
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e pouziti karty KANBAN jako nosice informaci. (Tomek G., 2000)

Kerkovsky pak KANBAN definuje jako flexibilni a na principech JIT vybudovany
samoregulacni systém fizeni vyroby. Pfi stietu vice objedndvek se pak uplatituje pravidlo

FIFO, neboli pravidlo ,,prvni pfiSel, prvni odchazi‘.

422 JIT

Systém oznacovany jako JIT (=praveé vcas) je ruzné chapan i hodnocen. Dle Tomka jej Ize
charakterizovat jako systém vedouci ke snizeni zasob, ale i jako systém, ktery komplexné
vede k tspote Casu v celé prubézné dob¢é vyrobku a tim pfinasi vyrazné snizeni nakladd,

zvyseni produktivity prace a dal$i souvisejici vysledky. (Tomek, 2000)

Stejné tak je popisovan systém JIT 1 podle Kavana, ktery dodava, Ze JIT neni mozZné
uspésné prosadit bez vysokého stupné bezpodminecné tvofivé spoluprace vsech
zameéstnanci, realizovanou na podnikatelském zaklad€. Problémy je podle ngj tfeba fesit

okamzit¢, s absolutni pozornosti detailim. Mezi zakladni soucasti JIT pak patii:

e vysoka uroven kvality,

e hladky vyrobni tok,

e nizké zasoby,

e malé vyrobni davky,

e rychle a levné setizovani,

e Ucelné rozmisténi stroj,

e preventivni opravy a udrzba stroji,
e Vicestrojova obsluha,

e méné dodavatelq,

e tazny systém vyrobniho toku zbozi,

e neustalé zdokonalovani.

JIT je soucasti dalsiho velediilezitého terminu soudobého tizeni — TQM. (Kavan, 2002)

4.3 TQM - Total Quality Management

Pro nejlepsi vysvétleni TQM jsem si vybrala Lamberta, ktery se ve své knize odkazuje na
Ministerstvo obrany Spojenych stati Americkych, které TQM popisuje jako filozofii a
soubor zékladnich principtl, které predstavuji zaklad neustalého zdokonalovani podniku.

Koncepce TQM je zaloZena na vyuziti kvantitativnich a lidskych zdrojt, jehoz vysledkem
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je zlepSeni materidlovych sluzeb dodavanych do organizace, veskerych procesti v ramci
organizace a miry uspokojovani zékaznickych potieb — v soucasné dob¢ i v budoucnu.
TQM v sobé spojuje zakladni metody, existujici snahy o zlepSeni a technické nastroje
systematickym, diislednym zplUsobem, zaméfenym na nepftetrzity proces zdokonalovani.

(Lambert, 2005)

4.4 TPM - Total Productive Maintence

Totaln¢ produktivni Udrzba je produktivni udrzba provadénd stejné jako v ptipade

Totalniho fizeni jakosti (TQM) na celopodnikové bazi.

Koteny ptistupu TPM mohou byt spojeny s filozofii preventivni tdrzby, ktera pochazi
z USA a byla uvedena v zivot v Japonsku v 50. Letech. Ve stejné zemi bylo filozofie TPM
poprvé aplikovana v 70. letech zejmeéna v oblasti automobilového primyslu. V soucasné
dobé¢ se filozofie TPM vyuziva ve vSech piipadech, kdy je primyslova vyroba zalozena na
lidskych operatorech. ZjednoduSené definice tika, ze ,,TPM je soubor aktivit vedoucich
k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho systému,
Ktery udrzeni téchto podminek zajistuje”. Kompletni definice TPM pak zahrnuje 5 bodd.
(Masin, 1996)

Samostatna
udrzba

ZlepSovani _ Planovana
stavu strojU udrzba

Zvysovani Vychova a
(0]33 trénink

Obréazek 8 P&t bodi TPM (vlastni zpracovani podle Masina)
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4.5 OEE - Overall Equipment Effectiveness

Pokud se n€kdy udéava, ze je vyuziti strojii a zafizeni vétsi nez 85%, je mozné usoudit, Ze
stroje a zafizeni bézi ucinn¢ a efektivné. Je nutné si vSak uvédomit, jak bylo toto ¢islo
vypocitano a na ¢em stoji dand kalkulace. To, co se Casto chybné oznacuje jako mira
vyuzivani stroji a zafizeni, je ve skuteCnosti tzv. dostupnost. Pfi snaze zvySovat
produktivitu se vSak nelze omezovat jenom na poruchy, které ovliviiuji efektivni vyuzivani

stroju a zatizeni, kterymi jsou:

1. mira vyuziti (dostupnosti),
2. mira vykonu (vykon),

3. mira kvality.

Vztah pro vypocet OEE nebo téz CEZ (celkova efektivnost zafizeni) pak lze stanovit

nasledovné:

CEZ = mira vyuZiti x mira vykonu x mira kvality (Masin, 1996)

4.6 FPY

FPY (First Pass Yield): Procento jednotek, které projdou napoprvé celym procesem, aniz
by se u nich vyskytl defekt. (Robert Bordas, © 2006)
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5 SWOTANALYZA

Ketkovsky a Valsa ve své knize zminuji, Ze podstatou SWOT analyzy je to, Ze se pii ni
identifikuji faktory a skutecnosti, které pro objekt analyzy predstavuji silné a slabé stranky,
prilezitosti a hrozby okoli. Tyto klicové faktory jsou potom verbalné charakterizovany,
pfipadné¢ ohodnoceny ve ctyfech kvadrantech tabulky SWOT. Fakta pro SWOT lze
shromazdit pomoci nejriizn€jSich technik, naptiklad ptevzetim zjiz uskute¢nénych
relevantnich dil¢ich analyz, porovnanim s konkurenty, metodou interview, ptipadné fizené
diskuze expertti (brainstormingem). Inspiraci mohou byt jiz dfive zpracované SWOT,

ptipadné zavéry vyzkumu z této oblasti. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 61-61)

Podle serveru managementmania je pak swot analyza univerzalni analytickou technikou
zamétenou na zhodnoceni vnitinich a vnéjSich faktort ovliviiujicich GispéSnost organizace
nebo néjakého konkrétniho zdméru. Nejcastéji je SWOT analyza pouzivana jako situacni
analyza v ramci strategického fizeni. SWOT je pak akronymem z pocate¢nich pismen

anglickych nazvl jednotlivych faktori:

Strengths — silné stranky

Weaknesses — slabé stranky

Opportunities — prilezitosti
Threats — hrozby (Management Mania, © 2011-2013)

Strenghts WEELGERYES

SWOT

Opportunities Threats

Obréazek 9 SWOT analyza (vlastni zpracovani dle serveru Management Mania)
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6 ABCANALYZA

ABC analyza (oznaCovana jako Paretova analyza) je analytickou metodou, Ktera je
zaloZena na principu Paretova pravidla 80/20, dle které¢ho je 80% dusledkl zplsobeno
pouhymi 20% pficin, jednoduseji feCeno — nckolik malo faktort ovliviiuje celkovy
problém ¢i situaci. Lze ji aplikovat na oblasti zakaznikt, produktti, zasob a dokonce i na
zaméstnance. Podstata ABC analyzy tvi v roz€lenéni polozek do tfi skupin oznacenych

pismeny A, B a C. (Armstrong, 2006, s. 307)

Lambert ve své knize udava, ze analyza ABC vychazi z myslenky, Zze nékteti zdkaznici a
produkty piinédseji podniku vyssi uzitek nez jini zékaznici, resp. produkty. Uzitek se zde
hodnoti ve smyslu rentability, prodejniho obratu, podilu na trhu a dalSich ukazatelt, které
povazuje podnikovy management za smérodatné. Pokud bychom pouzili jako piiklad
rentabilitu, pak nejvice rentabilni zdkaznici a produkty by méli v tomto smyslu dostavat
nejvice pozornosti, a tim i nejvyssi uroven zakaznického servisu. Rentabilita by se pfitom
méla méfit jako podil vynosu daného produktu k fixnim nakladim a zisku. (Lambert, D.

M., 2005)
Kerkovsky pak ve svém dile rozdélil, jednotlivé slozky ABC analyzy nésledovné:

Skupina A predstavuje az 80% celkové hodnoty materidlové spotieby, skupina B se podili

na 15% celkové spotieby a skupina C pak na 5%. (Ketkovsky, M., 2009)

Hodnota spotieby v %6
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Obrézek 10 Podstata klasifikace ABC (Keikovsky, 2009)
Kavan v§ak ABC analyzu sestavuje jinak. Podle jeho knihy se skupiny déli jako A) velmi
dilezité, B) dilezité a C) nevyznamné. Skupinu A) pak zpravidla tvoii jen pét az deset

procent zasob, ale vazou na sebe 60-70% finan¢ni hodnoty celkovych zasob. Logicky tedy
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vyzaduji piednostni dohled. Na druhé strané¢ spektra polozky skupiny C) zfejmé
reprezentuji 60% poctu polozek, ale jen 15% financ¢ni hodnoty celkovych zasob. A tak si

zaslouzi mnohem mensi pozornost. (Kavan, M., 2002)

6.1 Skupina A

Zahrnuje mensi pocet prvki (10 — 15%), ktery mé vSak velmi vysoky podil na celkové
hodnoté (70 — 80%). Z praktického hlediska do této skupiny spadaji nejvyznamnéjsi
produkty s n&jvétsim podilem na obratu, kterym je vénovana velmi velka pozornost nebo
se mize jednat o zasoby s nejvetsim podilem na celkovych zasobach. Objednavky zasob
jsou koncipovany na kratké casové intervaly, jelikoz jejich uroven ma zasadni vliv na

naklady- (Uhrova, 2007)

6.2 Skupina B

Zahrnuje pocet prvki (15 — 20%), ktery celkem odpovida podilu celkové hodnoty (15-
20%). Z praktického hlediska do této skupiny spadaji vyznamné produkty se stiedné
vysokym podilem na obratu a zasoby vazané na vyrobni plany. Objednavky zéasob jsou
koncipovany na delsi Casové intervaly, jelikoz jejich uroven nemd tak zasadni vliv na

naklady. (Uhrov4, 2007)

6.3 Skupina C

Zahrnuje velky pocet prvkl (60 — 80%), ktery mé vSak maly podil na celkové hodnoté (5 —
10%). Z praktického hlediska do této skupiny spadaji produkty nevyznamné s nejniz§im
podilem na obratu nebo se mize jednat o zasoby s nizkym podilem na celkové zasobé.
(Uhrova, 2007)
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7 BCG MATICE

Kotler a Armstrong popsali BCG jako metodu planovani podnikatelského portfolia. Pfi
vyuziti této metody je nutno posuzovat vSechny strategické podnikatelské jednotky podle

matice zobrazujici zavislost mezi podilem na trhu a jeho vyvojem nebo rastem.
(velky)
&= TFipodi _ —mp

-

( Predpokladané tempo rlstu )
L 2

pomalé

Obrazek 11 BCG matice (Halek, ©2015)

Na svislou osu nana$ime meziro¢ni rist podilu v pfislusném obdobi. Na svislé ose vidime,
jak rychle meziro¢né rostou prodeje podnikatelské jednotky, jak jsou vyrobky nebo sluzby
podnikatelské jednotky z hlediska trhu atraktivni, a na horizontalni ose sledujeme, jaké
postaveni strategicka podnikatelska jednotka na tomto trhu ma. Rozdélime-li matici na
Ctyfi pole, mizeme rozliit Ctyfi typy strategickych podnikatelskych jednotek: ,hvézdy*,
»dojné kravy“, ,,otazniky* a ,,hladové psy*. (Kotler a Armstrong, 2004, s. 90-91)

Matici BCG se ve svém dile zabyva také pan FrantiSek Valenta, ten BG matici upravil a
kombinoval s inovaéni problematikou podnikti. Upravena verze jeho matice pak vypada

nasledovné.
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Podnik zabira na trzich
vyznamné nebo
dominantni postaveni

Podnik ma na trzich
nevyznamné postaveni
outsidera

Obrazek 12 BCG matice upravena podle Valenty

Nazvy kvadranti v piipadé této matice pak odpovidaji BCG matici, dle Bostonské

konzulta¢ni skupiny. Cisla kodld slouzi k rozliSeni pozice riznych vyrobkll na trzich.

(Valenta, 2001, s. 133-134)

Inovaéné Poptavka po vyrobeich = - KOC
mladé na piislusnych trzich HVEZDY DIVOKE KOCKY
wyrobky roste kéd 1 ko2
Inuv*acne Pop‘ka% po WrU?C'Ch DOJNICE Psl

staré na pfisluinych trzich kad 2 kod 4
wyrobky stagnuje a klesa
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8 METODA5S A JEJI NASTUPCI

8.1 Klasicka metoda 5S

Metoda 5S neboli metoda organizovaného pofadku se dnes hojné zavadi v mnoha
vyrobnich spole¢nostech. Tato metoda je zacatkem pro rozvoj zlepSovacich cinnosti
zajistujicich preziti firmy. V pfirucce 5S pro operatory autofi vysvétluji, ze lidé pouzivaji
pét pilifi ve svych osobnich zivotech, aniz by si toho viibec povSimli. VétSina lidi
praktikuje tfidéni a nastaveni pofadku, kdyz nechavame véci jako odpadkové kose, ruéniky
a kapesniky na vhodnych a znamych mistech. Maloktera organizace dosahuje takové miry
standardizace postupti péti pilift jako spofadany ¢loveék ve svém dennim zivoté. Ttidéni a
nastaveni poradku je pak ve skutecnosti zakladem pro redukci defektl, snizeni nakladd,
zlepSeni bezpecnosti a zabranéni uraztim. Systém 5S zni tak jednoduSe, Ze lidé casto

podceniuji jeho dulezitost. Skute¢nosti ovSem je, Ze:

e uklizeny a Cisty podnik ma vyssi produktivitu,
e uklizeny a Cisty podnik produkuje mén¢ defektd,

e uklizeny a ¢isty podnik 1épe plni terminy,

wevr

8.1.1 Popis péti pilira

1. Tiidéni — Sort — Seiri: tfidéni znamena, Ze z pracovisté odstranite vSechny
pfedméty, které nejsou v souCasnych vyrobnich (¢i administrativnich) operacich
zapotiebi.

2. Nastaveni potadku — Set in order — Seiton: nastaveni potadku lze definovat jako
uspotadani pottebnych polozek tak, Ze je 1ze jednoduse nalézt a ulozit.

3. Lesk — Shine — Seiso: tfetim pilifem je lesk. Lesk znamena zameteni podlah,
vycisténi stroji a obecné zajisténi toho, ze vSechno v podniku zlstava Cisté.

4. Strandardizace — Standardize — Seiketsu: standardizace je metoda, kterd
zabezpecuje zachovani prvnich tfi pilift — tfidéni, nastaveni potadku a lesku.

5. Zachovani — Sustain — Shitsuke: v prostfedi péti pilifi znamena zachovani
zautomatizovani fddného udrzovani spravnych procedur. (5S pro operatory, 2009,

5. 11-16)
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8.1.2 Ptinosy 5S
Metoda 5S piinési spoustu vyhod, mezi ty hlavni patfi:

e Snizeni vyskytu defekt

e SniZeni plytvani

e M¢én¢ zpozdéni

e M¢n¢ zranéni na pracovisti

e M:¢én¢ poruch

8.2 Metoda 6S

V dnesni dobé se pracuje i s metodou 6S, kdy K péti piliftim byl pfidan pilit Sesty -
bezpecnost, ta zajist'uje to, aby pracovisté bylo v maximalni mife bezpecné. Tento krok je
dal§im krokem metodiky, protoZe i metodika 5S se jako vSechno ostatni vyviji dal. To
znamena, ze dalezitym faktorem je bezpeénost prace s cilem dosdhnout nulové Urazy na
pracovisti. Aby bylo mozné dosahnout tohoto cile, je tfeba dodrzovat vSechny zasady

bezpecnosti prace, napf-.:

e pouzivani ptfedepsanych osobnich pomiicek,

e Dbezproblémova dostupnost havarijnich prostredkd,

e spravné pouzivani nastroji, naradi, pomucek bez poskozeni,

e spravné chovani pracovniki v piipad¢ nouze, nehod, poranéni apod.,

e ud¢lat pracovisté vizualni 1 z hlediska bezpe€nosti, aby bylo nejen vizudlni, ale i

bezpecné.

V tomto kroku je dualezit¢ zaméfeni na eliminaci rizik vzniku nebezpeci a vytvofeni
bezpecného prosttedi pro praci. Pokud by bylo pracovisté dobfe uspotadané a vycisténe,
potencialni nebezpe¢i se snadno rozezna. Tato nebezpeli se snazime v tomto kroku
odstranit. Ne vzdy je to mozné, zejména pokud souviseji s vyrobou daného produktu.
Pokud neni mozné nebezpeci odstranit, snazime se v tomto kroku zamezit jejich vlivu na
Clovéka, to znamend, aby nemohla c¢lovéka ohrozit. Ne vSechny nebezpe€i se podafi
odstranit, pfip. zamezit jejich vlivu na pracovnika. Proto je dllezité vytvofit standard
bezpetného chovani na pracovisti. Tento standard obsahuje to, jak ma byt pracovnik na
pracovisti obleCen (i navstéva), jaké jsou zasady chovani na pracovisti a jaké jsou zakdzané

¢innosti.
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V praxi se ¢asto implementuji i ukazatele bezpecnosti na pracovisti, které hovoii o tom,
kolik a jaké urazy, piip. poranéni se na pracovisti stalo a jakd napravna opatfeni jsou

implementovana, aby riziko bylo eliminovano.

8.3 Metoda 7S

Ekologie a zivotni prostfedi. Tento krok se zaméfuje na ochranu jednotlivych slozek
zivotniho prostiedi. V ramci primyslového 5S se zaméfujeme zejména na odpadové

hospodarstvi, ochranu ovzdus$i. V rdmci tohoto kroku se definuje:

e ukladani a spravné tfidéni odpadii do kontejneru,

e pouzivani ptfedepsanych kontejnert (barevné rozliseni),

e stav a vybaveni kontejnert (Cistota, pytle, pravidelné vyprazdnovani kontejnert),
e oznaceni kontejneri (tabulky + identifikacni listky pro nebezpecné odpady),

e oznaceni shromazd’ovacich mist,

e (istota podlahy (uniky nebo odkapavani emulzi, olejii, chemikalii apod.),

e mapy stanovist odpadl absorpcnich prostfedki apod.

Doplnujicim bodem tohoto kroku je identifikace rizikovych mist, které mohou znecist'ovat
prostiedi, nejen v pripadé ekologické havarie, ale 1 v pfipadé riznych unikt skodlivych
latek. V kazdém piipadé by se mél tym, provadéjici 5S na pracovisti zamyslet nad tim, jaké
rizikové faktory zne€isténi zivotniho prostiedi na pracovisti existuji a jak je odstranit, piip.

je zneskodnit. (Burieta, 2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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9 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KOYO BEARINGS

Obrézek 13 Olomoucky z&vod Koyo Bearings, s.r.o.

Zavod v Olomouci byl postaven v roce 2001 na zelené louce. Do jeho vystavby bylo
investovano 865 miliénd korun. Vyrobni program je zaméfen na vyrobu jehli¢kovych,
valeckovych a axialnich lozisek a kladek do dieselovych motorti uréenych nejen pro
automobilovy, ale i strojirensky primysl. Mezi ptedni zakazniky olomouckého zavodu
patii napiiklad VW, Audi, Renault, VOLVO, PSA PEUGEOT, SCANIA, ZF, BOSCH a
dalsi.

Vyrobni zavod je certifikovan dle ISO TS 16949, ISO 14001 a ISO 18001. V soucasné
dobé& zaméstnava témét 400 pracovnikil. Spole¢nost obdrZela ocenéni zaméstnavatele roku
a regionu. Aktivné se podili na zivoté v mistni komunité, kde v uplynulych 10 letech

podpotila fadu charitativnich projekt, na které bylo pierozdéleno pres 17 miliond korun.

Spole¢nost Koyo Bearings také vlastni pozemky hned vedle vyrobniho zavodu pro

ptipadné budouci rozsifeni vyroby.

——\ 1

Obrézek 14 Vyrobni zdvod Koyo Bearings a ptilehly pozemek (Interni zdroje)
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9.1 Historie spole¢nosti

e 2000 ZaloZeni spolecnosti jako soucast skupiny Torrington spadajici pod nadnarodni
korporaci Ingersoll Rand.

e 2001 Vystavba zavodu na zelené louce.

e 2002 Pfevod vyroby jehlickovych a valeckovych lozisek ze sesterského zavodu v
Kunsebeck, Némecko

e 2003 Koupé skupiny Torrington nadnarodni korporaci The Timken Company.

e 2004 Usp&sné dokondeni vyrobniho procesu na vyrobu kladek do motort.

e 2006 Pfevod vyroby ze zavodu Vierzon, Francie. Koupé pozemkl vedle vyrobni haly
za ucelem pripadné budouci expanze.

e 2007 Dokonceni projektu nové vyroby pro zdkaznika Renault. Zavod ocenén jako
Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého kraje.

e 2008 Zavod ocenén jako Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého kraje.

e 2010 Koupé firmy nadndrodni korporaci JTEKT Corporation. Nominmace zavodu na
projekty Punch Powertrain, Faivelley (vlaky TGV) a Magna.

e 2011 Nominace zavodu na projekt pro Schmidt na vyvaZovaci hiidele do motori
Daimler M270. Zavod ocenén jako Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého kraje.

e 2012 Nominace zavodu na projekt pro Audi do pfevodovek ML402 a DL382.

e 2013 Nominace zavodu na projekt pro Mitec na vyvazovaci hiidele do motorti Jaguar a
Land Rover AL200.

9.2 Vyrobni program

Jak jsem jiz zminila vySe, spolecnost Koyo Bearings se zaméfuje hlavné na vyrobu loZisek

do aut. Charakteristika jednotlivych druht je uvedena v nasledujicim textu.

9.2.1 Vaialec¢kova loziska

Ve valeckovych loziscich jsou jako valiva télesa pouzity valecky. Ty maji cylindricky tvar,
ale jejich profil neni zcela pfimy. Misto toho maji tyto valecky lehce soudkovity tvar,
pfipadné jsou jesté¢ na koncich zzené, diky Cemuz se podstatné snizuje koncentrace
namahani. Tato mikrogeometriec ma za nasledek nizké tfeni a umoziuje vyuziti u

vysokorychlostnich aplikaci.
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Charakteristickou vlastnosti valeckovych lozisek je velkd kapacita radidlniho zatizeni,
jelikoz valecky jsou v linearnim kontaktu s ob&znou drahou. Tato loZiska jsou proto
vhodna pro aplikace, které vytvari vysoké radialni a ndrazové zatizeni. Jsou také vhodna
pro vysokorychlostni aplikace, protoze mohou byt vzhledem ke své strukture vyrabéna ve
vysokych piesnostech. Diky dé€litelnému vnitinimu nebo vnéjsimu krouzku lze tato loziska

snadno montovat a demontovat.

9.2.2 Jehli¢kova loziska

V jehlickovych loziscich jsou jako valiva téliska pouzity jehlicky, které bychom mohli
popsat jako valecky, které maji vzhledem ke své délce relativné maly pramér. Jehlickova
loziska jsou pomérné kratkd, jsou tudiz vhodna vSude tam, kde je tfeba zménit hmotnost a
rozméry strojnich zafizeni. Tento typ loZiska se pouziva v Siroké Skale zatfizeni, jako jsou
automobily, motocykly, elektrické stroje, obrabéci nastroje, letectvi a kancelaiské

vybaveni.

Jehlickova loziska jsou kompaktni, s velkou tuhosti a v porovnani s ostatnimi typy lozisek
maji vynikajici parametry dovoleného zatiZeni. Jsou rovnéz vhodna pro oscilujici zatiZeni.
Jehli¢kova loziska jsou dostupna v provedeni s vnitinim krouzkem nebo bez néj. U vSech
jehlickovych lozisek, s vyjimkou montovanych jehlickovych lozisek, jsou jehlicky vedeny

paralelné k ose pomoci rozmérové stabilni klece.

Obrézek 15 Jehli¢kové lozisko (Interni zdroje)
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9.2.3 Axialni a specialni loZiska

Axidlni loziska tvofi tuhd uloZzeni a jsou schopna ptenaset velké axialni zatizeni. V
axialnim sméru vyzaduji minimdalni prostor a jejich pouziti je tam, kde kulickova loziska
JiZ nemaji potfebnou unosnost. Konstrukéné jsou vytvofena tak, Ze jsou rozebiratelnd a
jednotlivé dily se daji montovat samostatné. Samostatn¢ se daji rovnéz objednat
samostatné axialni klece s valecky, stejné jako hiidelové krouzky a télesové krouzky.
V ptipadech, kdy je zapotiebi lozisko ,,na miru®, pfichdzi na fadu specidly. Jedna se o
loziska konstrukén€¢ uzplisobena dané aplikaci, specialné navrzené dle pozadavki

zékaznika. (Koyo Bearings Ceska republika, s.r.0., © 2015)

Obrazek 16 Axialni lozisko (Interni zdroje)
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10 ANALYZAVYROBNIHO PROCESU

10.1 Layout spolecnosti
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OD GRINDING
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Obrazek 17 Layout spole¢nosti Koyo Bearings (interni zdroje)

Vyrobni proces zacina ve skladu hutniho materialu (tmavé Seda cast), kde jsou
uskladiiovany bezesvé trubky, loziskové krouzky a dal$i komponenty. V zelené casti se
nachazi CNC soustruhy a zde se zpracovavaji bezesvé trubky. Ve fialové Casti layoutu
dochéazi kbrouseni vSech stran loziskovych krouzku. Oranzova cast patii Udrzbé.
Ptedposledni, modrou ¢asti je kontrola vyrobkl. Bezchybna loziska pak putuji na sklad

(svétlé Seda cast) odkud jsou dopraveny piimo k zékaznikovi. Na layoutu jsou také vidét

zluté casti, které patii kontrole kvality, kancelafim a inspekci.

V piedni (bile oznaéené) Casti vyrobni haly se pak nachazi vstupni hala, administrativa,

Satny zaméstnanct a také vstup do vyrobniho procesu.
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10.2 Popis vyrobniho procesu

Popis vyrobniho procesu jsem rozdélila na dvé Casti, prvni ¢ast popisuje vstupni ¢ast, ve
které zminim, z jakych materialu se loziska vyrabi, a v druhé ¢asti se budu vénovat uz

samotnému popisu vyrobniho programu.

10.2.1 Vstupni polotovary

Cely proces vyroby zacina ve skladu materialu. Zde se uskladiuji bezesvé trubky a také se

zde nachdzi sklad jehlicek a valecka, které jsou soucasti loziska.

Obrézek 18 Nakupni sklad hutnich polotovaru (vlastni zpracovani)

Na obrazku jsou vidét uskladnéné bezeSvé trubky, ze kterych se na soustruzné vyrabi
loziskové krouzky, a také bedny s externé vyrobenymi krouzky, uskladnéné v Schaffer
bednéach. Externiho partnera pro vyrobu loZiskovych krouzki si spole¢nost Koyo vybrala
z toho duvodu, Ze nema dostate¢né velké prostory pro takové mnozstvi soustruhti, které by

pokryly poptavku po loziscich.

Obréazek 19 Nakupni sklad (vlastni zpracovani)
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10.2.2 Vyroba lozZiskovych krouzki

Z ptijmu se trubky pfesunuji na soustruznu, kde pomoci tzv. tfiskového obrabéni vyrabi
vngjsi 1 vnitini loZiskové krouzky. Tato operace se vyrabi na CNC strojich, na nichZ se

Z bezesvych trubek nebo ty¢i vysoustruzi krouzky pozadovanych tvarli a rozméra.

Obrazek 20 CNC soustruhy (vlastni zpracovani)

Obrobené krouzky ze soustruzny se vyperou, ususi a zakali v Kalici peci. V této peci dojde
nejprve zakaleni (postupném zah#ivani loziskovych krouzka k jejich prudkému ochlazeni)
vsolné lazni. Poté se krouzky popoustéji, ¢imz ztraci kiehkost a ziskavaji na
houzevnatosti, takze ani pfi velkém zatizeni nepraskaji.

s >

Obrézek 21 Polotovary v kleci vstupuji do kalici pece (vlastni zpracovani)
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Dalsi operaci je brouseni. V ramci brouseni se brousi ¢elni plochy loziskovych krouzki,
vnéj§i primeéry, vnitini priméry, obézna dréha a opérna cela. Poté krouzky prochazi
honovanim, diky kterému dojde k vyhlazeni povrchu krouzku, které minimalizuje jeho

hluénost.

Vné&jsi a vnitini loziskové krouzky se spolu sesadi a jsou opatieny klecemi, do kterych se
vsadi valecky (jehli¢ky). Takto slozend loZiska jsou poté vlozena do pracky, kterd loziska

zbavi necistot.

Nésledné loziska prochazi hlukovou zkouSkou a pfemcfovanim. Na zavér jsou loziska

znova opléchnuta, vysusena a nakonec zakonzervovana olejovou smési, ktera brani korozi.

Tato operace se nazyva pasivace.

Obrézek 22 Lozisko opatieno kleci a nasledné i valecky (vlastni zpracovani)

Konecnou operaci je samotna montdz loziska. Smontované lozisko se zabali do ptepravek

a poté se na paletach transportuje k zakaznikovi.

Obrazek 23 Baleni lozisek (vlastni zpracovani)
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11 SWOT ANALYZA SPOLECNOSTI

Silneé stranky (Strong) Slabé stranky (Weaknesses)
- Silné postaveni na trhu - Nedostatky v ramci ergonomie na
- Slaba konkurence na trhu pracovisti
- Moderni systém vyroby - Nejednotnost obalového materiélu

- Moznost ristu  vyroby, diky

zakoupenému pozemku v blizkosti

vyrobni haly
Ptilezitosti (Opportunities) Hrozby (Threats)
- Nové vyrobni technologie - Zostfeni konkurenéniho prostiedi
- ZvySovani kvality - Zdrazeni surovin potiebnych pro
- Posilovani konkurenceschopnosti vyrobu

- Celosvétova ekonomicka krize

Obrazek 24 SWOT analyza spole¢nosti Koyo Bearings (vlastni zpracovani)

11.1 Vnitini prostiedi

Silné stranky — Velice silnou strankou spole¢nosti Koyo Bearings je ur€ité jeji postaveni na
trhu, protoZe patii mezi nejsilngj§i vyrobce lozisek do aut v Ceské republice. Dle mého
nazoru je to hlavné diky vysoké Urovni kontrol v priabéhu vyroby a diky tomu také vysoké
kvalité produktt této spolecnosti. Velkou vyhodou je také pomérné mala konkurence na
trhu a také nizké riziko nové ptichoziho konkurenta. Tato spolecnost se snazi vyuzivat
modernich postupti, dodrzuje postupy dle norem ISO, atd. Na vse dohlizi japonské vedeni
spolecnosti, které si potrpi na preciznost prace. Velkou vyhodou pro spolecnost Koyo

Bearings je také moznost ristu diky nezastavénym pozemktum v okoli vyrobniho zavodu.

Slabé stranky — Pfi zpracovani této analyzy jsem nenarazila na zadné zasadni slabé stranky,
jedind, kterou bych zde rdda zminila je stav pracovist’ dle pozadavki ergonomie. Zde by
bylo vhodné vymyslet nova feseni zlepsujici pracovni prostiedi tak, aby doslo ke sniZeni

narocnosti prace a zatéZovani pracovniki.
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11.2 Vnéjsi prostiedi

Piilezitosti — Pro vSechny firmy je v soucasné dobé velmi dulezité udrzet se na trhu, proto
je nutné hledat stale nové moderni trendy ve vyrob¢ a snizovat tak naklady na vyrobu. To
samoziejm¢ také souvisi i s neustalym zlepSovanim kvality. VSechny tyto elementy pak

spole¢nosti pomohou udrzet své misto na trhu ptipadn€ svou pozici i vylepsit.

Hrozby — Dle mého nazoru neni v soucasné dobé zadna zasadni hrozba, ktera by méla
spolecnost Koyo Bearings ohrozit. Proto jsem do své SWOT analyzy uvedla spiSe obecné
platné hrozby plsobici na celou ekonomiku a ne pouze na trh automobilového priamyslu.
Mezi hlavni hrozby pro vSechny vyrobce patii novi konkurenti na trhu, pfipadné také
Spatnd ekonomickd situace, postihujici cely svét a také hrozba zdrazeni potiebnych
surovin, které by mohlo zpisobit zdrazeni kone¢ného produktu. Hrozi zde také odchod

zadkaznikt k méné kvalitni, ale levnéj$im konkurentim.

Nutné je ale podotknout, ze portfolio zakaznikt této spolecnosti je natolik stabilni, ze tato
situace nehrozi a spole¢nosti jako VW, Audi ¢i Renault si rady za kvalitu svych vyrobka

priplati.
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12 ABC ANALYZA VYROBKU

12.1 ABC analyza vyrobkoveho portfolia

V tabulce jsou uvedeny realné pocéty vyrobenych kust vyrobku za rok 2013 a 2014,
Vv ptipad¢ roku 2015 jde pouze o odhad vyroby. Pro sestaveni analyz za kazdy rok je
potfeba napied vyrobky setfadit dle objemu od nejvétsiho po nejmensi. Jednotlivé polozky
pak kumulativné secist. Celkova polozka nam vyjadiuje 100 %, ze kterych vypocitame

jednotlivé procentudlni podily vyrobku na celkové vyrobe¢.

V ABC analyze se budou roziazovat vyrobky SR — vnitini loziska, NRB — jehlickova
loZiska, CRB — valeckova loziska, WR — vnégjsi loZiska, a specialni loZiska typu VT a 877.
12.1.1 Vyrobkové portfolio s poétem kusi

Tabulka 1 Pocet kusti vyrobku v roce 2013, 2014 a 2015 (vlastni zpracovani dle

interni dokumentace)

877 CRB NRB SR VT WR CELKEM
2013 446942 | 1093445 | 1707985 |4210197 | 982605 879279 | 9320453
2014 428 105 | 1789270 | 2363676 | 3903524 | 1034220 | 987786 | 10506581
2015 71994 | 2176886 | 2925425 |4033809 | 816180 | 1155998 | 11 180 292

12.1.2 ABC analyza pro rok 2013

Tabulka 2 Vypocitana ABC analyza pro rok 2013 (vlastni zpracovani dle interni
dokumentace)

2013 SR NRB CRB VT WR 877 CELKEM

Pocet ks 4210197 | 1707985 | 1093 445 | 982 605 879279 | 446942 | 9320453

Kumulativni

poget 4210197 | 5918182 | 7011627 | 7994 232 | 8 873511 | 9320453

Podil v % 45,17% 63,50% 75,23% 85,77% 95,20% 100,00%

Klasifikace A A B B C C
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12.1.3 ABC analyza pro rok 2014

Tabulka 3 Vypoc¢itana ABC analyza pro rok 2014 (vlastni zpracovani dle interni

dokumentace)
2014 SR NRB CRB VT WR 877 CELKEM
Potetks |3903524 | 2363676 | 1789270 | 1034220 | 987786 | 428105 | 10506581
K“’:zléaett“’"' 3903524 | 6267200 | 8056 470 | 9090 690 | 10 078 476 | 10 506 581
Podilv% | 3715% | 5965% | 76,68% | 8652% | 9593% | 100,00%
Klasifikace A A B B C C

12.1.4 ABC analyza pro rok 2015

Tabulka 4 Vypoc¢itana ABC analyza pro rok 2015 (vlastni zpracovani dle interni

dokumentace)
2015 SR NRB CRB WR VT 877 CELKEM
Potetks | 4033809 | 2925425 |2176886 | 1155998 | 816180 | 71994 |11 180292
K”':(‘:Ztt“’“' 4033809 | 6959234 | 9136120 | 10292 118 | 11 108 298 | 11 180 292
Podilv% | 3608% | 62,25% | 81,72% | 92,06% | 9936% | 100,00%
Klasifikace A A B C C C

12.1.5 Vyhodnoceni ABC analyzy

Mezi hlavni vyrobky patfi ve vSech tfech letech vnitini loZiska (oznacena jako SR),

jehlickova loziska (oznacena jako NRB) a valeCkova loziska (oznacena jako CRB). ABC

analyza pak vSechny vyrobky rozdélila do 3 skupin: skupina A jsou vyrobky s podilem do

70%, skupina B pak vyrobky s podilem 71%-90% a skupina C pak zahrnuje zbytek
vyrobku, tedy s podilem 91%-100%.

Skupina A — ve vsech tfech letech do této skupiny, ktera ma nejvétsi podil na objemu

produkce, patii vnitini loziska a jehlickova loziska.
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Skupina B — do této skupiny patii ve vSech 3 letech vale¢kova loziska. V roce 2013 a 2014
patii specidlni loziska typu VT.

Skupina C — ve vSech tiech letech do této skupiny patii vnéjsi loziska a specialni loziska
typu 877. V roce 2015 se dle piedpokladu do této skupiny zaradi i typ VT.

Z porovnani objemil vyroby za posledni tfi roky je zfejmé, Ze spolecnost Koyo Bearings si
na trhu vede dobfe a celkovy pocet vyrobku ma rostouci tendenci. Z vysledki uplatnéni
metody ABC vyplyva, ze nejvétsi podil na objemu vyroby maji ve vSech tiech letech
vnitini loziska, jehlickova loziska a vnéjsi loziska.

Vyroba vnitinich lozisek pro rok 2014 sice klesla, ale pro rok 2015 se opét pocita
s naristem zhruba o 130 000 ks. Naopak vyroba lozisek jehliCkovych roste kazdy rok
zhruba 0 600 000 ks. Pocet tietiho nejvetsi zastupce, valeCkovych lozisek, roste také kazdy

rokem. Tento narust je kazdy rok zhruba o 100 000.
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13 BCG MATICE VYROBKOVEHO PORTFOLIA

Na zaklad¢ prizkumu prodejnosti a perspektivnosti jednotlivych druhii finalnich vyrobkt
jsem sestavila BCG matici, ktera zobrazuje postaveni vyrobku, podle toho, jaky je jejich
podil na celkovém poctu vyrobkt v daném roce a zda pocet vyrobkd ve sledovaném
obdobi roka 2013 - 2015 klesa ¢i stoupa. Vné&jsi loziska jsem zatadila do skupiny
,otazniky“ kvuli tomu, ze neni jasne, zda bude firma tento vyrobek v budoucnu vyrabét
méné C¢i vice. V soucasné chvili vykazuje rostouci tendence, proto je mozné, Ze
vV budoucnosti bude zatazen do ,,hvézd“. Do skupiny ,hvézdy* jsem zaradila jehlickova
loziska a vale¢kova loziska, oba tyto vyrobky maji rostouci tendenci ve vSech 3 letech a
jsou tak pro spole¢nost dlouhodobé perspektivni. Podily jejich prodejnosti také patii mezi
3 nejvétsi. Do skupiny ,.krav* jsem zafadila vyrobek vnitini loziska. Tento vyrobek ma
nejvetsi podil ze vSech, ale uz nema tak jasné rostouci tendenci jako ostatni, z toho divodu
si myslim, ze jeho prodejnost bude postupem casu klesat. A do posledni skupiny ,,psi‘
jsem zaradila vyrobky VT a 877, oba vyrobky maji klesajici tendence a je mozné, ze Casem

budou z vyrobniho programu vyfazeny uplné.

(velky)

= TFnipodi _—mp

{_’i Predpokladané tempo ristu )
9-

Penazni. ~ \ -
kravy WSI

i\sn \ | S 4
) )

Obrazek 25 BCG matice vyrobku vlastni zpracovani dle Hajka)

pomalé
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14 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU MANAGEMENTU OBALU

Spole¢nost v soucasné dobé¢ skladuje a expeduje své vyrobky v kovovych piepravkach od
firmy Schaffer. Tyto bedny ale v soucasné dobé nedostacuji potiebam a standardim
automobilového primyslu. Mezi hlavni nevyhody téchto ptfepravek patii hlavné jejich
vaha, ktera se pohybuje okolo 7 kilogramu. Z ergonomického hlediska jsou proto Schaffer
bedny nevhodné, kdy pfi Castém pfenasené téchto beden je manipulant pietéZovan a mize

dojit i ke zdravotnim potiZim.

Obrézek 26 Schaffer bedna (vlastni zpracovani)

Tento ergonomicky problém je nutno fesit zavedenim novych piepravek S nizs§i vahou a
modernéj$im designem, které uz budou odpovidat standardim automobilového pramyslu.
Veskeré piepravky s vyrobky se k zakaznikiim pfevazi na euro paletach o rozmérech 1200
X 800 mm. Proto je nutné zvolit velikost piepravek tak, aby odpovidaly rozmériim palety a

aby nedochéazelo k ptrepravé ,,vzduchu®, tedy prazdnym mistiim na paleté.

Obréazek 27 Euro paleta (vlastni zpracovani)
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15 UPLATNENI METODY 5S

Spolec¢nost Koyo Bearings ma japonské majitele, proto se po celém pracovisti vyuziva
mnoha metod primyslového inzenyrstvi, které ma kotfeny pravé i v Japonsku. Mezi hlavni

metody patii metoda 5S, tedy metoda standardizovaného tklidu.
Velmi dobfe jsou ve firmé uplatiiovany metody 5S.

Pii vstupu do administrativni ¢asti. Visi niZze uvedeny obrazek 5S tabule Z okoli pracovist
jsou cilen¢ odstrafiovany vSechny nepotiebné véci a jsou vylu¢ovany nadbyte¢né Ukony
souvisejici s vykonavani préace. Prostory pracovist’ jsou upraveny tak, aby operator mél vse
potiebné po ruce a je disledné dbano na cistotu jednotlivych pracovist, kterd je pii
charakteru vyrobkd, které firma zhotovuje, mimotadné dulezita. Takto upravend pracovité
jsou oznacena a opatiena formou tabuli ¢i fotografii, tak aby vSichni zaméstnanci védéli,

jak svéfenou pracovni plochu udrzovat.

Uplatnovani metody 5S je pravidelné vyhodnocovano a nedilnou soucasti tohoto
hodnoceni jsou postihy a sankce v ptipadech, kdy se nastavenymi standardy zaméstnanci

nefidi.

DODRZUJEME 5S
~ WE KEEP 5S HERE

1S ODSTRANIT | == 1 seiri | Sort
vie rozifidit na potfebné 2 nepotfebné

25 UMISTIT, ORGANIZOVAT | = 1| seiton | Setin Order
potfebné pfedméty uloZit na nejvhodnéjSi (vyznatend) mista

33 C}STIT 1758 | Seisou | Shine
vycistit a uklidit celé pracovisté

: 4S STANDARDIZOVAT | #% | Seiketsu | Standardize
] pouzivat jednotnou Upravu

5S DODRZOVAT | 2 | sitsuke | Sustain Koyo

g
; dodrzovat stanovend pravidia

)
§

Obrazek 28 Metoda 5S vyuzivana na pracovistich (vlastni zpracovani)
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16 VIZUALIZACE NA PRACOVISTI

Ve firmé je dasledné uplatnéna i vizualizace na pracovisti, kterd diky jednoznacnosti
vyrobniho procesu, umoziuje vyrazné omezit prostoje na pracovisti a také umoziuje

snizeni zmetkovitosti vyroby,

16.1 Vizualizace postupu préace operatora

Na tomto dokumentu je zobrazeno o jakou jde linku a jaky proces. Na kterych ¢astech
procesu se provadi kontrola kvality, kudy jde tok materialu a jak je veden pohyb operétora.

Je zde také uvedeno, jaky je ¢isty cyklovy ¢as procesu, pocet rozpracovanych dilt a také

pocet pottebnych operatorl potiebnych pro vykonéni tohoto procesu.

S
JE
®

| | ..: ’ 5 185
F ‘ ‘ [ ® | 1

Obrézek 29 Postup prace operatora u brouseni a montaze CRB loziska (vlastni zpracovani)

16.2 Vizualizace dokumenti na pracovisti

Mezi hlavni dokumenty vyuZzivané ve vyrobnim zavod¢ patii setizovaci plan, kontrolni
plan, pracovni instrukce, TPM, balici instrukce, sledovaci normy a vizualizace vad. Je

dilezité, aby tyto dokumenty byly vedeny jednoduse a srozumitelné pro kazdého.

V nize zobrazeném dennim zaznamu vyroby se uvadi typ vyrobku, z jaké zakazky tento

vyrobek je a také jaka je dosaZena norma za hodinu a kolik bylo vyrobeno dobrych kust.
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Pokud se ndm podafi normu splnit, pak je ¢islo zakrouzkovano zelen¢, pokud ovsSem

normu zameéstnanci nesplni, pak se krouzkuje ervené.

Pouzivaji se zde také BEKIDO a CHOKKO ukazatele.

Bekido je ukazatel vyuziti stroje, slouzi ke slad’ovani vyrobniho taktu. Jde o OEE ukazatel.
Chokko ukazatel sleduje procento bezchybnych kust, které projdou procesem.

Vse musi také byt znazornéno a zaznaceno graficky, jako tomu je na obrdzcich nize.

ni zaznam vyroby - BEKIDO & CHOKKO
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Obrézek 30 Denni zaznamy vyroby pro ukazatele BEKIDO a CHOKKO (vlastni

zpracovani)
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Obrazek 31 Grafické zhodnoceni denniho zaznamu vyroby vlastni zpracovani)
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16.3 Pracovni postupy

Pro popis pracovnich postupl slouzi pracovni navodky, které ndm znazoriuji po sobé
jdouci pracovni Ukony a také co je predmétem daného tikonu a jaké jsou pak jeho dulezité
body.

Vizualizace na pracovisti patii mezi dilezité faktory, diky vizualizaci se da vyhnout
prostojiim na pracovisti a také snizit zmetkovitost vyroby, diky jasnosti vyrobniho procesu.

dualezité body (napiiklad zelené podsviceni pfi stlaceni tlacitka apod.).

Vse je také doplnéno fotografiemi jednotlivych krokii.
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Obrézek 33 Pracovni navodka pro baleni hotovych vyrobku (vlastni zpracovani)
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17 DOPORUCENI

Spolec¢nost Koyo Bearings je moderni spole¢nosti, kterda méa vysoké naroky na kvalitu
svych vyrobku. Pii ndvstéve této spolecnosti je na prvni pohled jasné, ze Japonské vedeni

této firmy opravdu vyZaduje preciznost a bezchybnost prace.

V ramci zpracovavani své bakalafské prace jsem nenarazila na mnoho nedostatkl, které
bych mohla v této ¢asti své prace vytknout. Jediné doporuceni, které tak pro spole¢nost
Koyo Bearings mam, se tyka obalového materialu a piipadného zvazeni rozsifeni

vyrobniho zavodu.

17.1 Doporuceni na vyuZivani plastovych prepravek

Nabidka plastovych ptepravek je v dnesni dobé bohatd. Tyto piepravky jsou hojné
vyuzivany ve vSech vyrobnich firmach. Neni tedy problém vybrat vhodny rozmér
pfepravky tak, aby doSlo k maximalnimu zefektivnéni vyroby a aby tato piepravka
odpovidala potiebam vyrobniho zavodu. Podle zjisténi, které bylo v této véci provedeno,
se ukazalo, ze dokonce i v ostatnich divizich spole¢nosti Koyo Bearings se vyuZzivaji
prepravky typu 600x400 mm a 400x300 mm, které jsou, jak se ukazalo, pro uloZeni
vétsiny vyrabénych lozisek rozmérové velmi vhodné. Tyto velikosti piepravek také velmi
dobte odpovidaji rozméru euro palet, na kterych jsou vyrobky ptevazeny k zakaznikovi.
Rozmeéry euro palety jsou 1200x800 mm. Oproti tomu US paleta méa rozméry 1200x1000

mm.

17.1.1 Cisténi plastovych piepravek

Mezi dalsi vyhody plastové piepravky patii také jejich snadné ¢isténi. Cistota bedny je
velice dilezita kvili odstranéni tiisek, které vznikaji pfi tfiskovém obrabéni. (Do prostoru
lozisek se nesmi dostat ani nejmensi tfisky, které by naprosto znehodnotily jeho

fungovani.)

Nezbytné pravidelné myti ptepravek je mozno realizovat n¢kolika zptsoby, jde o rucni
myti, externi myti v mycce nebo koupé vlastni myci linky.
Rucni myti

wevr

vybavit ochrannymi pomiickami a rukavicemi, které se rychle opottebuji. To pak muze
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spolu se mzdou téchto zaméstnanci zvysit celkové naklady na cisténi, oproti jinym

zpusobim. Proto je nejvhodnéjsi potizeni vlastni automatizované myeci linky.

Vyuzivani externi myci linky

Externim mytim se zabyva nékolik firem. Pfi tvorbé své bakalarské prace jsem navstivila

Obrazek 34 Myci linka ve spole¢nosti Plastika a.s. (vlastni zpracovani)

Minimalni poZadavky na rozméry ptepravek pro ¢isténi jsou 300 x 120 mm a maximalni

povolené rozméry jsou 800 x 420 mm.

Kapacita kroméfizské myci linky je zhruba 150 obalii za hodinu. Cisténi probiha ve
Ctytrech fazich.

V prvni fazi CiSténi jsou odstranény nejvétsi kusy necistot. Ve druhé fazi dochazi
K odstranéni drobnych necistot a Spon. Ve tieti fazi se bedny oplachuji od Ccisticich
chemikalii a v zavéreéné ¢tvrté fazi pak probiha suSeni prepravek.

Myci linka také obsahuje davkovace myciho ptipravku, ktery odpovida standardiim
automobilového primyslu. Davkovani tohoto ptipravku je nastavitelné dle potieb

zékaznika.

Cena ¢isténi obalil je rliznd, urcuje se dle velikosti a druhtt KLT. Primérna cena ¢isténi

jednoho obalu je v8ak zhruba 1,50 euro za Kus. (vnitini zdroje spole¢nosti Plastika a.s.)

Posouzeni moZnosti porizeni vlastni myci linky
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Ceny mycich linek se pohybuji okolo 1,5 — 3 miliont korun. Je potieba zvazit kolik
takovych beden potfebuje firma v daném ¢asovém obdobi vycistit, aby se linka zaplatila a

aby takova koup¢€ nebyla nakonec ztratova.

17.1.2 Likvidace plastovych prepravek

Likvidace piepravek, v piipadé jejich poskozeni ¢i rozbiti, se provadi v tzv. mlynech na
drceni plasti. Tyto mlyny je mozno bud’ vyuzivat externé, ¢i je ptfimo zakoupit pro potieby

spolecnosti.

Pii drceni plastovych piepravek vznika drt, neboli regranulat, ktery se dale zpracovava.
Jednou z moznosti vyuziti regranulatu je tvorba novych plastovych vyrobku, vétsinou jde o
levnéjsi vyrobky pouzitelné v domécnosti, jako jsou naptiklad kvétinace, odpadkové pytle,

levné nacini na zahradu atd.

V druhém piipadé se cast regranuldtu pfiddva do smési na vyrobu novych plastovych
prepravek. Timto zptisobem zpracovani se Setti prirodni zdroje, snizuje se ekologicka zatéz

a odpadovost.

17.2 Doporuceni pro rozsireni vyroby

Jako dalsi doporuceni pro spole¢nost Koyo Bearings je vyuziti nezastavéné plochy vedle
vyrobniho zavodu. Tato plocha by se dala vyuzit jako dalsi sklad, poptipadé by se zde dalo
umistit nékolik dalSich soustruhii pro posileni vyroby a spole¢nost by pak nemusela

vyuZivat sluzeb externiho dodavatele osoustruzenych krouzk.

Tyto prostory mohou byt vyuZity 1 pro umisténi myci linky na cisténi plastovych

piepravek, ktera by spolecnosti snizila ndklady na externi myti.
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ZAVER

Cilem této prace, ktera se zabyvala vyrobnim procesem ve spolecnosti Koyo Beairngs
Ceska republika, s.r.o., byla analyza celkového vyrobniho procesu a také navrhy a
doporuceni na zlepSeni, které z této analyzy vychdzeji. Tato prace se sklada ze dvou casti a
to z ¢asti teoretické a z Casti praktické. V teoretické Casti byly zpracovany literarni zdroje,
které se zabyvaji historii automobilového primyslu, metodami fizeni vyroby a také
teoretickymi popisy metod a analyz, kterych bylo vyuzito v ¢asti praktické. V praktické
Casti pak byla predstavena spole¢nost Koyo Bearings a jeji olomoucky zavod, déle pak
SWOT analyza, ABC analyza a BCG matice. VSechny informace v praktické ¢asti prace
byly ziskany na zakladé rozhovort s vedenim odd¢leni logistiky a pozorovanim vyrobniho
procesu. Jak bylo v mé praci mnohokrat zminéno, olomoucka divize se zabyva vyrobou

lozisek a to konkrétné lozisek jehlickovych, valeCkovych, kulickovych a axidlnich.

Po predstaveni spolecnosti jsem v praktické ¢asti prace veénovala analyze vyrobniho
procesu, soucasti této kapitoly bylo také popsani layoutu spole¢nosti. Tomuto layout dle
mého ndzoru neni co vytknout, pfi jeho tvorbé byl kladen diiraz na to, aby cesty mezi
jednotlivymi pracovisti, takzvané milk runy, byly navrzeny co nejefektivnéji a aby pak
cesta polotovaru trvala co nejkrat$i dobu. Stejné tak jako u samotnému procesu vyroby,
kdy jednotlivé faze vyroby loziska na sebe plynule navazuji od soustruzeni bezeSvych
trubek, pies brusirnu a kalirnu, az po baleni a skladovani. Tento materidlovy tok je plynuly
a neni potfeba tedy uvazovat o jeho zasadnich proménach. V dalsi ¢asti prace jsem si
nadefinovala vnitini a vné&jsi faktory ovliviiujici spole¢nost v ramci analyzy SWOT. Z této
analyzy jsem se vénovala nejvice moZznosti vyuZiti pozemku, ktery spolecnost vlastni a
ktery je tak pfilezitosti pro dal§i rozSifeni vyroby, které by zabezpecilo pozadavky
zakaznikl, a nebyla by potieba vyuzivat externiho dodavatele. A v ramci ABC analyzy
bylo popséno vyrobkoveé portfolio a vyrobky, které zabiraji nejvétsi podil na vyrobé&. Jsou
to vnitini krouzky lozisek, jehlickova loziska a loziska valeckova. V ramci této analyzy
jsem dosla k zavé€ru, Ze neni nutné n¢jak obmeénovat toto portfolio, nebot’ vyrobni program
si vede dobfe a zajem o tyto vyrobky se projevuje rostouci tendenci vyroby ve vSech
letech. Za nejveétsi nedostatek v rdmci vyrobniho programu povazuji nejednotnost
obalového materidlu, spolecnost Koyo Bearings v soucasné dobé vyuzivd tézkych
zeleznych prepravek od spolecnosti Schaffer, které neodpovidaji ani pozadavkim
automobilového primyslu, ale ani nevyhovuji ergonomickym pravidlim a to zvIasté kvali

své vysoké vaze. Je potfeba tyto obaly sjednotit a vybrat z n€kterych, automobilovému
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primyslu odpovidajicich, obalti, naptiklad typu KLT ¢i Euro containers. Spole¢nost Koyo
Bearings, stejné jako vétSina firem podporujicich Stihlou vyrobu, vyuziva metody 5S pro
organizaci svych pracovnich mist. Tato metoda je podporovana pracovnimi navodkami,

které¢ jednoznacné popisuji co ma operator d¢lat.

Vyrobni proces spole¢nosti Koyo Bearings bych popsala jako moderni a dynamicky.
Spolecnost dobfte vi, jaké trendy §tihlé vyroby je tfeba vyuzit ve svém vyrobnim programu.

Vyroba probiha plynule, bez velkym prostoji a nikde nevznikaji zbytecné naklady.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ABC

BCG

CEZ

CNC

FPY

JIT

Paretova nalyza.

Oznaceni bostonské matice.

Celkova efektivnost zafizeni, stejné jako OEE.
Computer Numeric Control, ¢islicové fizeni pocitacem.
First pass Seld.

Oznaceni metody Just-In-Time.

MRP Material requirements planning.

MRP Il Manufacturing ressource planning.

OEE

Overall equipment effectiveness, stejné jako CEZ.

SWOT Oznaceni analyzy vnitiniho a vnéjSiho prostiedi.

TPM Total Productive Maintenance, totalné produktivni udrzba.

TQM Total Quality Management, komplexni fizeni kvality.
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