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ABSTRAKT

Bakalafska prace se zabyva tématem Analyzy moznosti zvySeni efektivnosti vyroby ve vy-
braném stiedisku firmy Slovackeé strojirny a.s. v Uherském Brod¢. Cilem prace je zpracovat,
s vyuzitim metod pramyslového inzenyrstvi, analyzu soucasného stavu organizace vyrob-
niho procesu dané firmy, formulovat hlavni zjisténé nedostatky a navrhnout zptisoby jejich

odstranéni s cilem zvySeni efektivnosti vyroby vybrané ¢asti vyrobniho tseku.

Teoreticka ¢ast prace je vénovana popisu vybranych teoretickych metod pouzitych v nava-
zujici praktické ¢asti prace. Praktickd ¢ast prace se zamétuje na popis spole¢nosti, predevsim

jejiho vyrobniho useku, a detailni rozbor vyrobniho procesu vybraného predstavitele.

V zavéru praktické ¢asti jsou shrnuty vysledky jednotlivych analyz, z nichz vyplyvaji zjis-
téné nedostatky a problémy. Zavérecna cast dale obsahuje mozné navrhy na odstranéni zjis-
ténych nedostatkl, které by vedly ke zvySeni efektivnosti vyroby ve vybraném vyrobnim

stiedisku.

Klicova slova: Analyza, efektivnost, vyrobni proces

ABSTRACT

This diploma work deals with the topic of analysis of possible increase in effectiveness of
production in the chosen centre of Slovacké strojirny company in Uhersky Brod. The aim
of this work is, using methods of industrial engineering, to process the analysis of present
condition of industrial process organisation of the company, to define the main detected de-
fections and to suggest means of their elimination in order to increase the production effec-

tiveness of the chosen part of industrial section.

The theoretical part is devoted to a description of chosen theoretical methods used in follow-
ing practical part of the work. The practical part of the work is focused on the company
description, especially its industrial section, and on the detail analysis of industrial process

of the representative chosen.

At the end of the practical part results of single analyses are summarized, from which de-
tected defections and problems have arisen. The last part also includes possible suggestions
how to eliminate the detected defections, which would lead to increase in the production

effectiveness at the chosen industrial centre.

Keywords: analysis, effectiveness, manufacturing process
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UvVOoD

Naplni této bakalarské prace je rozbor soucasného stavu a navrh zvysSeni efektivnosti vyrob-
niho procesu ve vybraném stiedisku spole¢nosti Slovacké strojirny a.s. (dale 1 jako SUB)

sidlici v Uherském Brodé.

Podnik Slovacké strojirny a.s. je vyrobni firma, které ma Siroké portfolio finalnich vyrobkd,
které nabizi na prodej nejen tuzemskym odbérateliim, ale mnoha zahrani¢nim obchodnim
partnerim. Jedna se pfedevsim o finalni vyrobky typu lehkych az sttedné té€zkych ocelovych
konstrukei, ntizkovych plosin, zafizeni pro slévarensky a hutni primysl, drti¢t stavebniho

odpadu, hydromotord, strojirenskych polotovart.

V teoretické ¢asti bakalaiské prace jsou vysvétleny a objasnény teoretické zdroje, které byly
nasledné vyuzity v praktické ¢asti prace. Teoretickd ¢ast se zabyva problematikou primys-
lového inzenyrstvi, vymezenim pojmu vyroba, moznému organiza¢nimu uspotfadani vyrob-
nich stiedisek, vyuzivanymi technologiemi strojirenské vyroby, SWOT analyzou, procesni

analyzou a také Paretovou analyzou, které jsou uplatnény v praktické casti prace.

V praktické casti je provedeno detailni zmapovani vyrobkového portfolia podniku SUB a
také je zde zpracovana SWOT analyza. Za pomoci Paretovy analyzy byly zjiStény nejdile-
zit¢j$i finalni vyrobky z portfolia podniku a u vyznamného vyrobku byl zmapovéan cely pri-
béh vyroby od piipravy materialu az po finalni expedici vyrobku. Na zaklad¢ zmapovaného
prib&hu vyroby byla zpracovana procesni analyza a graf poméru ¢ast jednotlivych vyrob-

nich operaci.

Konec praktické casti je vénovan shrnuti vSech zjisténych nedostatki a jsou v ném formulo-

vany navrhy na zlepSeni, pfipadné uplného odstranéni téchto nedostatki.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE
Cile

Cilem bakalafské prace je analyzovat moznosti zvySeni efektivnosti na pracovisti ve firme
Slovackeé strojirny a.s. v Uherském Brodé¢. Na zaklad¢ analyz pak navrhnout mozna doporu-

¢eni pro zvySeni efektivnosti.
Metodika prace
V préci byly vyuzity nésledujici analytické metody:

SWOT analyza, Paretova analyza, Procesni analyza a Metoda 5S.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSVTI

Vznik pramyslového inZenyrstvi se datuje od dob Fredericka Winslowa Taylora v rozmezi
let 1858-1915. Taylor je povazovan za zakladatele primyslového inzenyrstvi a vyobrazil
zakladni postupy, jak dosahnout zvySeni vykonnosti podniku za pouziti védeckého ptistupu.

(Chromjakova, 2013, s. 4)

Chromjakova (2013, s. 6) ve své knize zminuje zakladni znak primyslového inzenyrstvi
jako hledani cest k eliminaci ztrat jak ve vyrobnich, tak i v administrativnich procesech.
Hlavnim cilem nejen priimyslovych inzenyri, supervizort, feditelti ¢i mistrii je predevsim
eliminovat plytvani a co nejlépe sefidit vazby mezi administrativnimi a vyrobnimi procesy
k bezproblémovému fungovani. Otazky, které si kazdy primyslovy inzenyr poklada, jsou:
Jak dojit k neustalému zlepSovani organizace prace? Jak rozpohybovat lidsky faktor? Jak
hledat nova zlepseni ¢i inovace? Podstatou je umét rozkliCovat, co je pridana hodnota, ta je
totiz v kazdodennim procesu firmy produkovana stroji, lidskou silou ¢i zavedenymi procesy,
a tudiz je hlavni podstatou pro zajem zakaznika vyhledavat nase produkty ¢i vyrobky. (Chro-
mjakova, 2013, str.6)

“  Racionalizace, | _ Value Stream,
oy E""Pig':kém““““‘ﬂ " ) ™~ 58, Kanban
primyslovych 4 byl -

nGaRlk = Jidoka, SMED,

e

_— TPM

i
x”?- '
F; ! . "ra e e —
— (e (‘“———' —— A
. Tymy, vedeni lidi, L A

) HICUVACE, Hiowe Systémové |

inZzenyrstvi : ! projektovan, ! managllament, VA,

opfrucnl mjﬂT_ E. optimalizace

% o i | J[’ layoutu
\ . I‘"] _ - Moderovani, \ \
Eimulace-u ;. Technologie, r’rﬁ/ kaizen,

(L | vyrobni a %, gainsharung :
gensickd o sudmtath S~ >, |
b padinial /  technika /" Roboty, stroje, sklady, — g b
sité, SW dopravni systémy

Obrazek 1 Prvky prumyslového inzenyrstvi (Centrumpi, © 2019)
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Castym ditvodem zvyseni eliminace jsou zastaralé vyrobni stroje, které nenapliiuji vyrobni
kapacitu jako diive. Primyslovy inZenyr by mél umét zhodnotit danou situaci a navrhnout

postup a feSeni, jak danou situaci vyfesit. Jednou z forem feseni je Inovacni vystavba, ktera

wevr

(Fotr, Soucek, s. 15, 2005)

Pti planovani projektd a vystavby pro firmu do budoucna musi byt brano a chapano plano-
vani jako proces, ktery firm¢ nasledné pomutze vyhnout se ptipadnému klopytnuti. (Ross,

Stephen, 2016, s. 87)

Pokud se podnik rozhodne o takovy typ projektu, pro podnik by to znamenalo velké piinosy.
Pti vybéru jsou rizné moznosti, na zéklade kterého kritéria bude projekt stavén. Pro ukazku
jsou to projekty orientované na zvyseni trzeb, na snizeni nakladovosti ve vyrob¢, zvySeni

kapacity a dalsi. (Valach a kolektiv, 2010, s. 45)

Role a obsah prace primyslového inzenyra se v posledni dobé zna¢né¢ zménily. V moder-
naroky na jeho préci. Po nastoupeni éry pocitacového zatizeni je moZné nasimulovat a pla-
novat vyrobni procesy, vyuzivat moderni technologie, jako je 3D simulace modelt a dalsi

moderni technologie. (Chromjakova, 2013, s. 9)
Mezi ustfedni dovednosti, které¢ by mél mit primyslovy inzenyr, se fadi:

e tvorba a fizeni projekti,

e zamysleni se nad vyrobou a jeji organizaci,

e piiprava vyroby z technologického a technického hlediska,

e uspofadani materidlovych a nasledné informacnich tokd,

e fizeni kvality procesu, produktivita,

e ergonomie tykajici se procest a s ni spojeny rozbor prace a jeho schopnost méfitel-
nosti,

e inovace a uplatnéni modernéjsich konceptli vyroby,

e klicové planovani,

e adaptabilni fizeni zmén,

e management financi. (Chromjakova, 2013, s. 9)
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Mezi paradigmata, ktera ovliviiuji kvalifikaci primyslového inzenyra, se fadi:

o radikdlni inovace vyrobkl a vyvoj modernich materialii (nové technologie, jako je
biotechnologie, nanotechnologie, mikrotechnologie),

e automatizace vyroby a systému (knowledge management, data mining systém),

o logistické procesy spojené s operacemi ve vyrobé, kterou jsou nyni vice specializo-
vaneé,

e vysoké zaméfeni na zivotni prostiedi a biotechnologii. (Chromjakova, 2013, s. 5)

Ziskané znalosti primyslového inZenyra se v odvétvi primyslového inzenyrstvi slucuji

s praktickymi dovednostmi a s danym cilem:

e inovovat zpliisoby zpracovani ukold, které byly ptfedurceny pro urcity stroj ¢i pra-
covnika, a to na zdkladé analyzovani a sestaveni urc¢itého opatieni,

e umoznit vyhodné&jsi integraci pfi vykonavani zadanych ukoll podle zadaného na-
vrhu a zavedeni systému,

o veskeré vysledky a vystupy, které byly dosaZeny pfi jednotlivé zadanych ¢innos-

tech jsou na zakladé téchto znalosti hodnoceny. (Chromjakova, 2013, s. 7)

Organizace Kanban, Pull,

Simulace

pfedvyrobnich synchronizace, a digitalni
etap vyvazeny tok
Fraktalovy
Stra Procesy
tegie podnik kvality
Rizeni zmén Tigﬂu:ﬁ
kal . zler;pi::u;éﬂnl
Target costing Inovace R
produktis -

Mapovani
toku hodnot
VEM

Jidoka,
poka yoke,
andon

Flexibilni
podnik

Obrazek 2 Prvky moderniho PI (Centrumpi, © 2019)
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2 DEFINICE A VYZNAM VYROBY

Nejpouzivangjsi definici, co je vyroba, charakterizoval M. Synek (2015, s. 38) ve své knize
jako zékladni ekonomickou ¢innost podniku, ve které dochézi k pretvaieni zdroju (vyrob-

nich faktord) na hotové vyrobky ¢i sluzby.

Ketkovsky (2009, s. 4) jako jeden z mnoho autord, ktefi se ztotoziiuji s touto charakteristi-
kou, podotyka, ze klicova oblast zajmu pro firmu je vyroba, ovS§em bez integrace pracovnikii,
prace vnitropodnikovych ttvari a kooperace by nebylo mozné dosdhnout cilti podniku. Nut-
nosti dle autora je také stanoveni dil¢ich cili, které jsou uzce spjaty s timto procesem. Autor

za dil¢i cile podniku uvadi naptiklad:

e plynuly a rychly tok materiald spojeny s eliminovanim naklada tykajicich se obéz-
nych aktiv, jako jsou zasoby a nedokoncena vyroba,

e cfektivni vyuziti vyrobni kapacity,

e splnit naroky zédkaznikl ocekévajicich spolehlivost a kvalitu dodavek,

e zabezpe(it procesy tykajici se informaci,

e schopnost pruzné vyroby, ktera se bude ohliZet na pozadavky zdkaznika (dodaci ter-

min, kvalita, cena, funkénost vyrobku).

Z vyse uvedenych podnétl 1ze tedy odvodit, Ze ¢innost vyroby se sklada z vice dil¢ich ¢in-
nosti a krokll ve vyrobnim procesu. Muzeme je identifikovat jako urcity uceleny systém, kde
dochazi k transformaci vyrobkid hmotného a nehmotného charakteru ¢i sluzeb. (Ketkovsky,

2009, s. 4)

Pro vyrobu je diilezité mit k dispozici vyrobni faktory, které umoziuji proces fungovani vy-
roby. Za pomoci téchto vyrobnich faktori je mozné transformovat vstupy (material, energie)
na pozadovany cil vyroby, kterym je vystup. Mezi zdkladni vyrobni faktory se fadi:

- préce,

- puda,

- kapital. (Cizinska, 2018, s. 10)
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3 TYPY VYROBY

Hledisko zpiisobu zorganizovani vyroby ma hlavni dopad stupeii jeji standardizace. To zna-
mena, jaky bude rozsah vysledného vystupu. Ve svéte se vSeobecné rozeznavaji nize uve-

dené typy vyroby. (Kavan, 2002, s. 22)

3.1 Kusova vyroba

Tento typ vyroby se vyuziva pfi velmi malém poctu kusii vyrobki, ovsem ve velkém poctu
druhti vyrobki za pouziti strojii a zafizeni, kterd jsou vyhodna svou univerzalitou. Vyroba
se muze a nemusi opakovat. V pfipadé, ze se opakuje, jedna se o opakovanou kusovou vy-
robu. Pokud se vyroba uskute¢ni pouze jednou, jedna se o neopakovatelnou kusovou vyrobu.
O zakazkové kusové vyrob¢ se mluvi, pokud je vyroba uskuteénéné pouze na zakladé ob-
jednavek ze strany konkrétniho zédkaznika. Typicka pro tuto vyrobu je neustala zména vy-
robniho procesu, zejména na aktualni program vyroby. V porovnanim s dalSimi typy vyroby
je kusova vyroba komplikovangjsi. V odborné literatuie psané anglicky se rozliSuji 3 typy

kusové vyroby:

a. Project — Vyrobek ma piesné vyClenény své vyrobni zdroje a presné stanoven termin
zahdjeni a ukonceni.

b. Jobbing — Vyrobni zdroje jsou ve stejném case sdileny mezi vice riznymi typy vy-
robk.

c. Batch — Vyrobky jsou vyrabény v davkach. (Ketkovsky, 2001, s. 8)

3.2 Sériova vyroba

Pti této vyrobe jsou vyrobky vyrabény v sériich. V ptipadé, Ze dojde k ukonceni prevazné
vetsi série jednoho vyrobku, prechéazi se nasledn€ na vyrobu vyrobku dalsiho. Tzv. rytmicka
sériova vyroba nastava v piipade, kdy se série jednotlivych vyrobkil pravidelné opakuje a je
stejn€ velkd. V opacném piipad€ se jednad o nerytmickou sériovou vyrobu. Stabilnéjsi vy-

robni proces je pro vyrobu typicky. (Ketkovsky, 2001, s. 9)
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3.3 Hromadna vyroba

Velké mnozstvi jednoho druhu vyrobku je osobité pro tuto vyrobu. Jedna se o pravidelné se
opakujici vyrobni proces po celou dobu vyroby vyrobku. Je znacné stabilizovan. Proudova
vyroba je oznacovana za nejvyssi organizacni formu hromadné vyroby. Charakteristickym
znakem je optimalizovany a plynuly tok rozpracovanych vyrobkl mezi pracovisti. (Keikov-

sky, 2001, s. 9)
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4 TECHNOLOGIE STROJIRENSKE VYROBY

Nasledujici kapitola se zaméiuje na jednotlivé technologie strojirenské vyroby, které jsou
pouzivany ve firm¢ Slovacké strojirny a.s. v Uherském Brod¢. Zakladem je obrabéni tfis-

rrrrrr

a jiné.
4.1 Obrabéni triskové

Pro technologii tfiskového obrabéni je velmi dilezité, aby se tvoftila tfiska na bfitu nastroje

a pouzité brity nastroji byly odolné proti opotiebeni. (Fischer a kolektiv, 2004, s. 58)

4.1.1 Soustruzeni

Nejcastéji pouzivanou technologii ve strojirenskych provozech je pravé soustruzeni, které
Fischer (2004, s. 87) popsal ve své knize jako: ,, Soustruzeni je triskové obrabéni geometricky
urcenym britem, s rotacnim hlavnim reznym pohybem. Rotacni pohyb vykonavad obrobek.

Jednobrity nastroj je pevné upnut a je veden podél obrabené plochy.

Mezi zakladni zptisoby patii soustruzeni vnitini a vnéjsi. Podle sméru se poté rozdéluje na

soustruzeni podéIné a pti¢né. (Fischer a kolektiv, 2004, s. 87)

Pfi upindni obrobku se musi dbat na to, aby obrobek byl upnut co mozné nejrychleji a bez-
pecné. Dale se musi brat zietel na to, aby upnuti bylo co mozna s nejmensim radialnim a
bo¢nim hézenim a soucasné s malou deformaci. Aby bylo mozné obrobek upnout, vyuziva
se pomoci prostfedkll ur¢enych pro upinani, jako jsou napft. skli¢idla, klestiny nebo licni

desky. (Fischer a kolektiv, 2004, s. 93)
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4.1.2 Frézovani

Druhou nejpouzivangjsi metodou ve strojirenskych provozech je technologie frézovani, kte-
rou popisuje Bilek (2014, s. 103) ve své knize témito slovy: ,.Je to metoda strojniho obrabéni
rovinnych a tvarovych ploch na nerotacnich obrobcich, u které vicebrity nastroj - fréza kona
hlavni pohyb rotacni. Vedlejsi pohyby-posuv a hloubka zabéru jsou nejcasteji primocaré,
kolmé nebo rovnobézné s osou hlavniho pohybu a kond je prevazné obrobek.“ Dle zabéru

frézy do materialu obrobku rozdé€lujeme frézovani na ¢elni, valcové a okruzovaci.

Na zaklad¢ poloZeni osy nastroje k plose, ktera je frézovana, rozliSujeme dva typy frézovani:

obvodové a Celni. (Fischer a kolektiv, 2004, str.100)

Obrazek 3 Ukdzka frézovani celniho a obvodového (Eluc.kr-olomoucky, © 2019)

4.1.3 Vrtani

Bilek (Bilek, Lukovics, 2014 str.103) definuje vrtani ve své knize takto. ,,Je strojni obrabéni
der dvoubritym nastrojem-sroubovym vrtakem. “ Hlavni a vedlejsi pohyb je vykonavan na-
strojem ve stejny moment, kde pohyb hlavni je rota¢ni a vedlejsi pohyb (posuv) je dan prii-
mérem nastroje. Za pomoci nejbéznéji dvoubftitého néstroje (vrtaku) se vyrabi valcové nebo
tvarové diry. Aby byl zpfesnén tvar a rozmér vyvrtané diry, pouziva se vicebtity vyhrubnik
pro vyhrubovani a pro vystruZzovani vystruznik. Rozeznavame vrtani normalni, vrtani hloub-

kovych dér a odvrtavani mezikruzi. (Bilek, Lukovics, 2014, s. 113)
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4.1.4 Vyvrtavani

Za pomoci jedno ¢i vicebfitého nastroje je mozné obrabét vnitini rotacni plochy. Diky tomu
se rozsiii prumér diry kruhového prifezu, ktera jiz pred tim byla vyvrtana ¢i jinou metodou

zpracovana. (Rasa, Gabriel, 2005, s. 92)

Vyvrtavaci niiz ve stejny moment kona jak hlavni, tak i vedlej$i rotaéni pohyb (posuv a
ptisuv). Vyuzivaji se vrtacky vodorovné, deskové nebo stolové, ovsem je zde moznost vy-

vrtavat za pomoci soustruhu, nebo vyvrtavacek. (Bilek, Lukovics, 2014, s. 103)

4.1.5 Rezani

Pohyb, ktery ptisobi pfi fezani, je rotaéni nebo pfimocary fezny. Nejcastéji se tato technolo-
gie vyuziva k rozdéleni soucasti nebo k vyfrezavani zarezu ¢i drazek. Prave pii tomto fezani
provadi dany nastroj fezny pohyb. K fezdni dopomahaji pily, jichz je n¢kolik typt. Rozpo-
znavame pily rucni, ramové, bez rdmu a v neposledni fad¢ strojni pily, které maji dale jeste
své zastupce typu strojni ramové pily, pasové a kotoucové pily na kov. (Fischer a kolektiv,

2004, s. 70)

Rezani vodnim paprskem

Rezani vodnim paprskem byva nékdy ozna¢ovéno také jako hydrodynamické obréabéni. Po-
uziva se pii fezani materialu rizného druhu. Rezani probiha diky paprsku vody, ktery ma
vysoky tlak a rychlost. V praxi se vyuziva fezdni pomoci vodniho paprsku s abrazivni smési,
ale nejbéznéji se vyuziva fezani za pomoci €istého vodniho paprsku zejména pro nekovovy
materidl. Velkou vyhodou tohoto fezani je moznost vicesmérného fezani pii nulovém polo-

méru. Casto je vyuzivan pii automatizaci ve vyrobé. (Kocman, 2011, s. 160)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

Obrazek 4 Schéma rezani za pomoci vodniho

paprsku (Wem, © 2019)
Rezani kysliko-acetylenovym plamenem

Principem, na kterém funguje tato technologie, je ohfev dan¢ho mista na urcitou teplotu, kde
byl proveden fez, a naslednym chronologickym spalovdnim a odtavovanim materialu za
masivniho piivodu kysliku. Rezny material je ohiivan na teplotu 900 °C, kdy se vznikl4
struska vyléva skrz drazky. To vSe diky ptsobeni ptetlaku proudu kysliku, nachdzejiciho se

na spodni stran¢ fezu. (Rasa, Gabriel, 2005, s. 36)

Rezani paprskem laseru

Pti pouziti paprskového laseru je na velmi malou plochu soustfedény zky, ovSem silny pa-
prsek chromatického svétla, diky némuz dochazi k odstranéni materialu. V poloze, kde uzky
paprsek dopada, se energie pieméni ze svételné na tepelnou. Teplota, kterd vznika pii této

reakci staci k tomu, aby se materidl roztavil. (Kocman, 2011, s. 152)
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4.2 Svarovani

Ve vyrobe tato je technologie vSestranné vyuzivand. Jedna se o nerozebratelné spojeni dvou
¢asti v jeden celek. Svareny celek se nazyva svarek, ktery vznika pii vysoké teploté (teplota
vyssi, nez je tavici teplota daného materidlu), tlaku a s velkou pravdépodobnosti za pouziti
ptidavného materidlu. Svarovani jako novéjs$i a modernéjsi technologie naprosto vytlacilo
technologii nytovani. Svafovanim mohou byt nahrazeny velké odlitky i vykovky a cela fada
komponentl s vysokym stupném slozitosti, které by nemohly byt jinou technologii prove-
deny. Svafené konstrukce oproti technologii nytovani maji vyhodu v jejich lehkosti a pro
firmu jsou vyhodnéjsi, co se tyce nakladovosti, nebot’ jsou levnéjsi, a to nejen diky uspoie

materialu, ale v urcitych ptipadech i pracnosti a jejich tvarem. (Bilek, Lukovics, 2014, s. 62)

Dle pozadavku na svar, rozliSujeme svary tavné (v misté€ styku soucastek se za pomoci roz-
taveného kovu spoji) a odporové (zahtivaji se spojované ¢asti v miste, kde maji byt spojeny
az do stavu téstovitého, a posléze se spoji). Material musi vykazovat chemické vlastnosti,
proto je vhodné vyuzivat material, jako je ocel, litina a dale rGzné slitiny hliniku, niklu,

zinku, titanu a médi. (Bilek, Lukovics, 2014, s. 62)

Typy svart: tupy, bodovy, koutovy, lemovy, dérovy. (Némec, Suchanek, Sanovec, 2016, s.

118)

Obr. 4.4 Tupy svar Obr.2.5 Koutovy svar
|
: A ' =
[
Obr. 4.6 Lemovy svar Obr. 4.7 Dérovy svar

Obrazek 5 Typy svarii (Zaklady strojirenske technologie, str. 117, 2016)
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Podle normy CSN EN ISO 4063 se metody svaiovani klasifikuji a &iselné oznaGuji nasledné:

1. Obloukové svafovani — Svar vznikd na zéklad¢ taveni zakladniho poptipadé ptidav-
ného materialu elektrickym obloukem, ktery hoti mezi materidlem, ktery je svaiovan
elektrodou.

2. Plamenové svafovani — Druh tavného svarovani, kdy pfi spalovani hotlavého mate-
ridlu v oxidaéni atmosféie vznika teplo.

3. Odporové svatovani — V diisledku vzdjemného pusobeni tepla a tlaku vznika svar.

4. Tlakové svarovani — Dale se d¢€li na ultrazvukové a treci.

5. Svarovani svazkem paprskii — Svafuje se pomoci laseru nebo koncentrovaného
proudu elektronti. To ndm vytvari potfebnou teplotu ke svafovani. (Bilek, Lukovics,

2014, s. 63)

4.3 Technologie ploSného tvareni

Za pomoci ploSného tvafeni jsou pievazn€ zhotovovany dily, které jsou méné namahany.
meéry. V koneéném disledku jsou vyrobené dily lehké a hmotnost finalniho vyrobku je mno-

hem nizsi. (Bilek, Lukovics, 2014, s. 42)

4.3.1 Ohybani a rovnani

Ohybani patii mezi tvafeci operace, pfi niz dochédzi k intenzivnimu pretvotfeni urcitého ob-
jemu soucasti, kdy deformace a napéti meéni nejen velikost, ale i smysl. Nesmi byt porusena
soudruznost materialu. Material se pfi ohybani plasticky deformuje do uhlu, ktery je poza-
dovan. Ohybany tvar je rozvinutelny a ohybova ¢éra je pfima. Jednoduché dily z tenkych
plechti se ohybaji pomoci ru¢ni ohybacky a za pomoci mechanickych lisii a ohybacek slozi-
t&j81 a veétsi materialy. (Bilek, Lukovics, 2014, s. 44)

Rovnani se tadi také do tvarecich operaci stejné jako svinovani. Tenci plechy pii kusové

vyrobé se rovnaji ruéné, pevnéjsi plechy pfi sériové vyrobé pomoci stroji k tomu uréenym.

(Bilek, Lukovics, 2014, s. 44)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

4.3.2 Lisovani

Lisovani je zpracovani kovového materidlu za pomoci tlaku, diky némuz dochazi k trvalé
transformaci tvaru a diilezit¢ transformaci tloustky, kterou mél vychozi material. Tato tech-
nologie dale v sobé obsahuje fadu dalSich tvafecich procest, jako je protlacovani, taZeni,
stithani a dalsi. (Dvorak, Gajdos, Novotny, 2013, s. 96)

4.4 Zihani

Technologie funguje na principu tepelného zpracovani, jehoz soucasti je pomalu zahtivajici
se material, ktery se posléze drzi na zihaci teploté a v posledni fazi se pomalu ochlazuje.
Zihéani se pfedeviim vyuziva, pokud material pii vyrobé ziskal nezadouci tvar &i strukturu a
ma diky tomu zhorSené vlastnosti, které jsou nezadouci. Za pomoci Zihani se prave tato ne-
zadouci struktura materidlu odstrani a nasledné vznikaji vlastnosti, které jsou pozadované.

Existuji riizné metody zihani a kazda z nich ma svou piedepsanou teplotou a dobou Zihani.

(Fischer a kolektiv, 2004, s. 182)

Zakladni typy zihani:

Zihani pro sniZeni pnuti — Sou¢astky se Zihaji v rozmezi 4 hodin za teploty 500 °C. Slouzi
pfedevsim k odstranéni pnuti, ke kterému doslo pfi kovani, valcovani, ohybani nebo liti da-

ného materialu.

Rekrystaliza¢ni Zihani — N¢kolikahodinovy proces probihd mezi jednotlivymi operacemi
pfi teploté 550-650 °C. Vyuziva se pro dosazeni nedeformovatelné struktury.

Zihani namékko — Aby bylo dosazeno lepsi obrobitelnosti vyrobku, vyuziva se technologie
zihani namékko. Proces trva nékolik hodin za doprovodné teploty 650-700 °C, pii které se
udrzuje v fadech hodin.

Normalizaéni Zihani — Toto Zihani umoziuje odstranéni nerovnomérné, poptipadé hru-
bozrnné struktury na povrchu vyrobku. Radi se mezi kratkodobé Zihani.

Homogenizaé¢ni Zihani — Zihani probiha pfi teploté 1050-1250 °C v dlouhodobém ¢asovém

useku. (Fischer a kolektiv, 2004, s. 182)
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5 SWOT ANALYZA

Podstatou SWOT analyzy je zhodnoceni okolnosti a udalosti, které pro subjekt analyzy pied-
stavuji silné a slabé stranky. Hlavni parametry jsou posléze verbaln¢ charakterizovany ve
¢tytech oblastech tabulky SWOT. Tuto analyzu neni nutno vyuzivat pouze na urovni strate-
gie, je mozné analyzovat problém taktického €i operativniho fizeni. V urcitych ptipadech
muze byt analyza vytvoiena pro jednotlivce, v niz se analyzuji silné, slabé stranky, hrozby

¢i ptilezitosti daného ¢loveéka. (Hanzelkova, Ketkovsky, Vykypél, 2017, s. 137)
SWOT analyza je odvozena od anglického nazvu:

S= strenghts = silné stranky

W= weakness = slab¢ stranky

O= opportunities = prilezitosti

T= threats = hrozby

Zékladem pro metodu je SWOT matice, kde se shromazduji podstatné informace. Analyzuji
se jak interni, tak externi ovliviujici faktory. Za interni faktory se povazuji silné a slabé
stranky a externi zahrnuji pfilezitosti a hrozby. Jednotlivé faktory se nédsledné rozloZi podle

svého charakteru do SWOT matice a posléze jsou vyhodnoceny. (Blazkova, 2007, s. 155)

5.1 Interni faktory

Jejich soucasti jsou vnitini faktory podniku. Tyto faktoru maji bezprostiedni vliv na podnik

a podnik je mlze piimo ovliviiovat a ménit.

Silné stranky — Pro firmu jsou nejvétsi vyhodou v konkuren¢nim svété a diky nim se mohou
odliSovat od konkurence. Tvofi silné zaklady, na kterych mize podnik stavét a disponovat

vuci konkurenci. (Blazkova, 2007, s. 155)

Slabé stranky — Presnym opakem silnych stranek jsou stranky slabé. Pro firmu jsou ur¢itym
zpusobem omezujici. Nevznika zde zddna konkuren¢ni vyhoda, ba naopak podnik zaostava
za konkurenci a nemuze se branit. Mlize se objevovat nedostacujici roven dovednosti v ur-

¢itych oblastech. (Blazkova, 2007, s. 155)
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5.2 Externi faktory

Faktory ptisobici na podnik z vnéjSka. Tyto faktory podnik nemutze pfimo ovliviiovat. Jsou
pro podnik nezadoucim faktorem, ackoliv se podnik miize snazit proti témto faktoriim branit
nebo se jim vyhybat. Do externich faktort patii ptilezitosti a hrozby. (Blazkova, 2007, s.
157)

PrileZitosti — Diky témto zdrojim muze podnik realizovat podminky pro zlepSeni ¢i prilep-
Seni. Jsou velkou vyhodou v konkurenénim svéte a napomahaji predevsim k riistu a zdoko-
naleni.

Hrozby — Piekazky a negativni vlivy, které ovliviiuji podnik negativné. Podnik zde musi

jednat rychle, nebot’ mohou vést k upadku nebo nebezpeci. (Blazkova, 2007, s. 157)

5.3 Posouzeni faktoru

Vsechny faktory musi byt pozorné posouzeny spolecné, nikoli kazdy faktor jednotlive. Pod-
statou je sledovat silné a slabé stranky a jejich ndvaznost na hrozby a pfileZitosti podniku. Je
dalezité rozpoznat, ktery z faktord internich ¢i externich je pro firmu dulezity. (Blazkova,

2007, s. 158)

Tabulka 1 Priklady jednotlivych faktoru ve SWOT matici (Blazkova, 2007, s. 156)

Silné stranky Slabé stranky
* S5ilna znacka s Nedostatek marketingovych zkugenosti
e Dobré povédomi mezi zakazniky e Spatné umisténi firmy
s Cenova vyhoda diky know-how e Spatna reputace mezi zakazniky
e Exkluzivni pristup k pfirodnim zdrojdm e Nedostatetny pristup k distribucnim
s Aktivni pfistup k vwzkumu a vyvoji cestam

o Vysoké naklady

Hrozhy
Prilezitosti s Vstup novych konkurent( na trh
s Nové technologie ¢ Konkurenti s nizéimi naklady, lepsim vy-
s MNenaplnéné potieby zdkaznikd rohkem
e Odstranéni mezinarodnich bariér e Nova regulaéni opatieni, danova zati-
* Rozvoj nowych trhi Zeni
e Akvizice, joint ventures s 7mény v zakaznikovych preferencich

o Javedeniobchodnich bariér
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6 PARETOVO PRAVIDLO 80/20

Pravidlo 80/20 zodpovida otazku, ze 80 procent splnénych cilt ¢i vysledka bylo dosazeno
za pomoci 20 procent snahy. Tuto metodu ¢i pravidlo je mozné aplikovat na jakoukoli véc
na svété. Umoziuje identifikovat pfedni nedostatky ¢i problémy, nebot’ vSechny problémy
nemohou byt feSeny ve stejny moment. Za jeho pomoci mizeme vyjadrtit dalezitost ¢i vy-

znamnost jednotlivych pfic¢in. (Marshall, 2015, s. 24)
Pravidla pfi zpracovéani Paretova grafu:

e analyzovat veskeré polozky, které jsou soucasti daného procesu (zmetky, naklady,
trzby, zékaznici, reklamace, ...),

e kiivka vykonu Paretova pravidla 80/20 je postavena na dosazenych vysledcich,

e urcit hodnotici kritérium, na zakladé€ kterého se bude hodnotit,

e urcit absolutni ¢etnosti jednotlivych polozek,

e jednotlivé polozky setadit do tabulky v sestupném potadi podle uréené Cetnosti,

e ujednotlivych polozek v tabulce urcit celkovou cetnost,

o graficky zndzornit Paretliv graf a zakreslit do diagramu jednotlivé polozky podle ¢et-

nosti sestupné. (Marshall, 2015, s. 32)

Paretova analyza ~ores
Kumylativni soucet
—% kumulativniho souctu 96% 98% 100%
86% - 90%
200 78%
s - 80%
Lorenzova kfivka .
- 70%
150 59%
- 60%
- 50%
100 - 40%
31
- 30%
50 v - 20%
.| _ 10%
é o N — — i
Nedodrieni Vada materiglu Zabrouseni Lakovdni Vadny svar Barevnost Chybéjici zoubek Chyba wkresové
toleranci dokumentace

Obrazek 6 Ukdzka Paretova grafu (Vlastnicesta, © 2019)
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7 METODA 5SS

Japonska metoda 5S se fadi mezi zékladni nastroje, které jsou vyuzivany jako podnéty

v Lean procesech. (Svozilova, 2011, s. 39)

Pod pojem Lean se zahrnuje celd fada metod a principt, které slouzi ke zjiSténi a eliminaci
takovych Cinnosti, které neptinasi zadny uzitek ani pfidanou hodnotu pfi vyrob¢ vyrobku ¢i
poskytovani sluzeb. (Svozilova, 2011, s. 32)

Na zaklad¢ toho, Ze metoda 5S byla vyvinuta v Japonsku, jsou i jednotlivé ¢asti metody

odvozeny z japonského jazyka. Pét zakladnich krok metody 5S:

e Seiri
e Seiton
e Seiso

e Seiketsu

e Shitsuke

Do ¢eského jazyka se daji prelozit jako vytfidit, umistit, vycistit, standardizovat a udrzovat.

(Svozilova, 2011, s. 181)

7.1 Seiri (Vyt¥idit)

Prvnim krokem metody 58S je v ¢eském piekladu vyttidéni. Cilem je tedy odstranit vSe, co

na pracovisté nepatii a nema s danym pracovistém nic spole¢ného. (Svozilova, 2011, s. 181)

Jde o kvalifikaci jednotlivych poloZek na dvé ¢asti — nezbytné (urcit jejich strop) a zbytecné.
Odstranéni piebyte¢nych a zbyte¢nych véci ndm uvoliiuje misto na pracovisti a tim se zvysi
pruznost mozného vyuziti prostoru. Obvykle v§e za¢ina oznacenim pomoci ¢ervenych Stitki
na véci, kterou jsou zbytecné. Pokud se stane, ze zaméstnanec nalezne ¢erveny listek na véci,
kterou nezbytné potiebuje, musi prokazat jeji dilezitost. Véci, které se prokazi jako zby-
te¢né, budou vyhozeny a véci, které nebudou potieba po dobu 30 dnti, budou uschovany ve

skladu. (Imai, 2005, s. 72)

Po skonceni této ¢asti by se méli stietnout vSichni vedouci pracovnici, manazefi, feditelé
zavodl a zhodnotit danou situaci. Nezbytnou soucasti je ndsledné vytvoieni seznamu véci,

které na pracovisti zastanou. (Imai, 2005, s. 72)
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7.2 Seiton (Umistit)

Pokud byl uspésné proveden prvni krok metody 5S, tak nadchazejicim krokem se stava
spravné umisténi pracovniho nastroje. Seiton znamena, aby véci byly klasifikovany a umis-
tény tak, aby pro jejich nalezeni bylo vynaloZeno minimalni procento ¢asu a usili daného
pracovnika. Pro takové dosazeni musi byt kazda polozka jednotlivé oznaena, musi mit své
pevné dané misto, presny ndzev a v jakém mnoZstvi se na pracovisti nachazi. (Imai, 2005, s.

73)

7.3 Seiso (Vy¢istit)

Aby bylo mozné jednotlivé polozky umistit, musi byt proveden fadny uklid. Musi byt zhod-
noceny potieby ohledné bezpecnosti a pracovni hygieny (odstranit odpadky a prach). M¢l
by byt navrzen stru¢ny a ptrehledny plan pro udrzovani potfadku na pracovisti a dale urceni
odpovédné osoby, ktera bude provadét kontroly dodrzovéani potfadku na pracovisti. (Svozi-

lova, 2011, s. 182)

7.4 Seiketsu (Standardizovat)

VSechny predchozi kroky by mély byt zafazeny do periodickych pracovnich postupti, aby
bylo moZné zajistit jejich soucast pii standardnich ¢innostech. Pro ziejmost, Ze pouZita véc
nebyla spravné uloZena na vymezené misto, je zapotiebi dané misto viditelné oznacit. Jed-
notlivé postupy by mély byt zietelné popsany a umistény na misto, kde je pracovnik uvidi a
zkontroluje si, zda dana véc byla umisténa spravné na urcené misto. (Svozilova, 2011, s.

182)

7.5 Shitsuke (Udrzovat)

Poslednim krokem pro metodu 58S je udrzovani. Cilem je, aby body ze ¢tvrtého kroku byly
standardizovany a staly se rutinni a kazdodenni soucasti pracovnich ¢innosti pracovnika,
byly pochopeny a provadény. Aby bylo mozné hodnotit v jednotlivych krocich metody 5S

dosazen¢ pokroky, musi byt ur€en zpusob pro jejich mozné zjisténi. (Imai, 2005, s. 75)
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Slovacke strojirny vznikla v roce 1951 pro vyrobu ocelovych konstrukei a jefab.

Obrazek 7 Sidlo spolecnosti (Slovacké strojirny, © 2019)

8.1 Zakladni udaje

Nazev spolecnosti: Slovackeé strojirny, akciova spolecnost

Sidlo: Nivnickéa 1763, 688 01 Uhersky Brod

Datum zaloZeni: 1. ledna 1991

Zakladni kapital: 561.7 miliont K¢

ICO: 00008702

Pocet zaméstnancti: 1069

Predmét podnikani: rozvod elektfiny, obrabécstvi, vyroba, obchod a sluzby neuve-

dené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona, vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a
ptistrojii, elektronickych a telekomunikacnich zafizeni, zdmecnictvi, nastrojaistvi, montaz,
opravy, revize a zkousky elektrickych zafizeni, podnikani v oblasti nakladani s nebezpe¢nymi
odpady, montaz, opravy, revize a zkousky tlakovych zafizeni a nadob na plyny, kovarstvi, pod-
kovarstvi, montdz, opravy, revize a zkousky zdvihacich zatizeni, galvanizérstvi, smaltérstvi, ¢in-
nost ucetnich poradcti, vedeni ucetnictvi, vedeni daiiove evidence, provozovani drah, slévaren-
stvi, modelafstvi, malifstvi, lakyrnictvi, natéracstvi, hostinska ¢innost, distribuce elektfiny, ob-
chod s elektfinou, montaz, opravy, revize a zkousky plynovych zatizeni a plnéni nadob na plyny,

prodej kvasného lihu, konzumniho lihu a lihovin. (Slovacké strojirny, © 2019)
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8.1.1 Historie spole¢nosti

Firma vznikla v roce 1951, kdy zacala podnikat v oblasti ocelovych konstrukci a elektric-
kych mostovych jefabi typového provedeni do 63 t. V roce 1952 zacala vyrabét stroje a
zafizeni pro geologicky pruzkum. V dal$ich letech se podnik rozsiiil o pobo¢ny zdvod umis-
tény v Moravskych Bud¢&jovicich a déle se firma rozhodla roz§itit sviij sortiment vyroby
plynulym zavadénim produkce specidlnich jefabu, které byly urceny pro provoz elektrolyzy
hliniku v urcitém poctu obmén, a technologickych zatizeni zaméfenych na chemicky pri-
mysl. Podnik se pficlenil k vyrobné hospodarské jednotce Kralovopolska strojirna Brno a
zaclenil se k trustu podnikii Chepos. Zah4jila se vyroba montaznich plosin, lisi na vyrobu
klinovych fement a vsttikovacich lisii na technickou pryz. Pokracovalo se v zavadéni vy-
roby specialni techniky, rozsifila se produkce atypickych, drapakovych a specialnich a mos-
tovych jetabtli. Po necelych 20 letech produkce byla zrusena vyroba specidlni techniky, ktera

byla nahrazena vyrobou zametacich vozi, ntizkovych plosin, ocelovych konstrukei.

Rok 1990 byl pro firmu ptelomovy, stala se samostatnou akciovou spolecnosti se 100%
ucasti statu. Od roku 2000 do 2012 firma uskute¢nila par dulezitych krok jako kapitalovy
vstup do spole¢nosti MEP Postielmov, a.s., akvizice 100 % spolecnosti NH Zabteh a.s., fize
se spolecnosti NH Zabteh a.s. a MEP Postifelmov a.s. Pokracovala koupi vlastnického prava
k podniku dluznika TOS a.s., akvizice 100 % akcii spolecnosti Krusnohorské strojirny Ko-

motany a.s. a v neposledni fad¢ i flize s touto spolecnosti. (Slovackeé strojirny, © 2019)

Obrazek 8 Logo spolecnosti (Slovacke strojirny, © 2019)
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Konkuren¢ni vyhodou oproti ostatnim strojirenskym podnikiim jsou certifikaty spolecnosti,
které¢ béhem let ziskala. V dnesni dobé zékaznici ve velmi velké mife na tyto certifikaty
piihlizi a na zakladé certifikath, které podnik vlastni, se rozhoduji pro dany podnik. Slovacké
strojirny vlastni certifikaty ISO 9001 a CSN EN ISO 14001:2005, které jsou zarukou kvalit-

niho fizeni firmy a stabilni kvality jeho findlnich vyrobk.

Z vyroc¢nich zprav spolecnosti SUB od roku 2014 do 2018 je z danych informaci viditelné,
ze celkové obraty spolecnosti ve vétSing piipadii tvotily ve vét§i mife trzby ze zahranici.
Predevsim ze statli: Némecko, Rakousko, Holandsko a Italie. (dle vyro¢nich zprav 2014 —

2018)

Celkové obraty spolecnosti v letech 2014 - 2018
2 500 000 000 K¢ 90%

80%

2 000 000 000 K¢ 70%
60%

1500 000 000 K¢
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40%
1 000 000 000 K&
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500 000 000 K& 20%

10%

0 K¢ 0%
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E==dObrat e===(R Zahranici

Obrazek 9 Graf Celkovych obratii spolecnosti (Viastni zpracovani)
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8.1.2 Zavody spolecnosti
Slovacké strojirny maji n&kolik svych zdvodu, v ramci celé Ceské republiky:

e Zavod 01, 02 (Uhersky Brod)

e Zavod 05 KSK Komortany (Komofany)
e Zavod 07 (Postielmov)

e Zavod 08 TOS Celakovice (Celakovice)
e Zavod 09 (Zabieh na Morave¢)

Lavod 01, 02

Obrazek 10 Zavody Slovackych strojiren a.s. (Vlastni zpracovani dle apm.cz)
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9 SWOT ANALYZA

Udaje dulezité pro vytvoreni SWOT analyzy byly ziskany z vnitropodnikovych materialti
firmy a naslednou konzultaci s vedenim firmy. Informace byly zpracovany a na zaklad¢ te-

orie byly rozfazeny do 4 oblasti, které jsou typické pro SWOT analyzu.

9.1 Silné stranky

Sortiment vyrobkt
o Firma nabizi pro potencionalni zdkazniky velkou Skélu findlnich vyrobk,
které mohou byt pro zakaznika vyrobeny, popiipad¢ dle jeho pozadavki
upraveny.
e Tradice
o Pisobeni firmy v jejim oboru ma jiz dlouholetou tradici. Diky tomu si firma
vybudovala velmi dobrou reputaci v CR i zahraniéi.
e Urove technologii
o Firma drzi krok s globalni konkurenci a neustéle se snazi zvySovat technic-
kou 1 organiza¢ni Groveini vyroby, s uplatnénim modernich technologii.
e Flexibilita vyrobniho programu
o Diky variabilité jednotlivych stroji, které firma vlastni, je velmi rychle a fle-
xibiln€ mozné pozménit vyrobni program na pozadani budouciho zakaznika.
e Certifikace
o Firma disponuje mnohymi certifikaty, které jsou v dnesni dobé zékazniky
velmi zaddané, v Castych piipadech jiz ocekdvané. SUB ma splnény certifikaty
ISO 9001 a CSN EN ISO 14001:2005.
e Stabilita
o SUB si diky svému dobrému vedeni zajistila na konkurenénim poli stabilni

finan¢ni a ekonomickou ¢innost.

9.2 Slabé stranky

e Uzky okruh vedoucich pracovnikt
o Negativni vliv na firmu mé nezastupitelnost vedoucich pracovnikd, ktefi jsou
pro podnik kli¢ovi.
e Deadline

o Obcasny problém firmy je s nedodrzenim terminu dodani zakazky.
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Nevyuzitd vyrobni kapacita
oV poslednich letech firma fesi problém s nevyuzitim vyrobni kapacity, zpi-
sobeny nizkym poctem zaméstnancii.
Nedostatecna kvalifikace pracovniki
o Nezbytnosti pro vyrobu ve firmé jsou dovednosti, praxe a kvalifikace dané¢ho
pracovnika. Na trhu prace neni dostatek lidi s potfebnou kvalifikaci.
Zavislost na zahrani¢nich pracovnicich

o Firma je v posledni dob¢ zavisla na pfisunu pracovnikl ze zahranici.

9.3 Prilezitosti

Ziskani novych zdkaznikt
o Firma ma své stabilni a dlouholeté zakazniky. Ziskani novych zékaznikti v
CR by pro firmé umoznilo ziskani novych finanénich prostiedkt pro rist
firmy.
Vstup na nové zahranicni trhy
o Diky Sirokému portfoliu findlnich vyrobki a dobré povésti firmy u jejich sou-
Casnych renomovanych zakaznikl 1ze uvaZovat o vstupu na nové trhy v za-
hranici.
Fondy EU
o Vyuzivani fonda EU je jednou z mozZnosti, jak nakoupit nové stroje ¢i zmo-
dernizovat vyrobu. Pomoci fondi EU firma nakoupila jiZ n€kolik stroji, diky
kterym miiZe spliiovat pozadavky od zékazniki, a tento trend by mél pokra-
covat.
Akvizice jinych strojirenskych podnikt
o Béhem své piisobnosti SUB pfistoupilo k akvizici jinych strojirenskych pod-
nik® a v budoucnu by mohl tento trend pokracovat.
Studenti ze SPS UB
o Nedilnou souéasti SUB je spoluprace se SPS UB, kde si v fadé studenti mo-
hou vybrat své potenciondlni pracovniky.
Modernizace vyroby
o SUB se neustale snazi jakymkoliv zplisobem modernizovat vyrobu, a to za
pomoci naptiklad koupeni novych stroji do vyroby nebo uplatnéni novych

metod fizeni vyrobniho procesu.
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9.4 Hrozby

e Konkurence
o Zejména u vyrobki, které mize konkuren¢ni firma vyrobit levnéji.
e Rostouci ceny materialu
o Potencionalni rist cen materidlu a energie povede ke zvySovani cen a budouci

1 soucCasni domaci 1 zahrani¢ni zakaznici si mohou vybirat tu nejlevné;si na-

bidku mezi konkurenci.

Odchod klicovych zaméstnanct

o Pfi odchodu klicovych pracovnikli by se firma dostala do potizi.

ZvysSovani mzdovych nakladi

o Vyssi naroky na pracovniky povedou k tlaku ze strany pracovnikl na zvyseni

mezd.

Starnuti zaméstnanct

o Firma ma ve svych fadach velky pocet zkuSenych dlouholetych pracovnik,

kteti praci odvadi precizné, nicméné se dostavaji do diichodové veku a mladi

lidé nemayji o tuto praci pfili§ velky zajem.

Tabulka 2 SWOT analyza firmy SUB (Vlastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

Fozsdhl sortiment vyrobkd
Dlouvholeta tradice

Urovedi a dife technologii
Flexibilita vyrobniho programu
Certifikace

Stabilni finantni a ekonomicka situace

Uzky okruh vedoucich pracovnikd a jejich
nezastupitelnost

Bsadlng

Nevyuziti virobni kapacity

MNedostatek kvalifikovanych pracovnikd

Zavislost na zahrani€nich pracovnicich

Piilezitosti

Hrozby

Ziskani novych zikazniki

Vstup na nove trhy

VyuZivani fondd EU

Alkvizice

Ziskana lkvalifikovanich pracovnikd ze
SPS UB

Modernizace viroby

Eozvoj konkurence

Fostouci ceny vstupnich materiald a ener-
gie

Odchod klitovich zam&stnanch
Zvyiovani mzdovych nikladi

Fostouci nedostatel: kvalifikovanych pra-

covnikd na trhu prace




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

9.5 Technologie SUB v zavodu 01,02

SUB vyuziva pii vyrobé jednotlivych finalnich vyrobkt fadu modernich technologii pro do-

sazeni co mozna nejlepsiho vysledku, ktery uspokoji pozadavky ze strany zakaznika. Mezi

technologie, které firma vyuziva ve vyrobé¢, patii:

)
2)
3)
4)
5)
6)

9.5.1

Rezani — za pomoci pil, vodniho paprsku, paleni plamenem a laserem.
Tvareni — lisovani, rovnacky, ohranovaci stroje.

Obrébéni tiiskové — vrtani, vyvrtavani, frézovani, soustruzeni.
Svarovani kovového matrilu.

Tepelné zpracovani — zihaci stroje.

Povrchova ochrana — mokré a praSkové barvy.

Vyrobni program zavodu 01,02

jetaby + prislusenstvi (hydraulické drapéky, klestové traverzy, traverzy s magnety)
ntzkové plosiny (do 10 m), skelety pro montazni ntizkové ploSiny,

ptivésové plosiny (do 22 m) - kloubové, teleskopicke,

automobilové plosiny (do 27 m) - kloubové, teleskopické, kontejnerové,

ocelové konstrukce a svarence, strojirenské polotovary (naboje, ozubené hiidele),
nakladaci hydraulické rampy,

ptimocaré hydromotory,

drti¢e stavebniho odpadu,

zafizeni pro slévarensky a hutni primysl,

komponenty pro lodni motory, mobilni jetaby, jefabové systémy, silni¢ni stroje, vy-

Obrazek 11 Soucast vrtaci soupravy pro vrtani tunelu

metra (Slovacké strojirny, © 2019)
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9.6 Organizacni struktura vyrobniho tseku

Zavod SUB ma své kliCové pracovniky, ktefi se ze svych vedoucich pozic staraji o jednotlivé
useky ve spole€nosti. Vyrobni Gisek ma svého vedouciho, ktery se stard o bezproblémovy
chod celé vyroby. SUB se dlouhodobé¢ potyka s problémem nedostatku pracovnikli délnic-

kych profesi. Tento negativni aspekt firma fesi pracovniky z ciziny a prescasy.

feditel Useku

. , oprav
konstrukce technologie vyroba pravy, .
udrzovani
fesna fiprava .
P ) . pripray povrchovd Y
mechanika- hlavni provoz tvarovych svafovna
. ochrana
obrobna konstrukci
lakovna
piskovani

Obrazek 12 Organizacni struktura vyrobniho useku (Vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

10 PUDORYSNE USPORADANI SUB

Aredl firmy SUB se nachazi za méstem Uhersky Brod v primyslové zon€. Z nize uvedeného
obrazku je ztejmé, Ze aredl firmy je znacné rozsahly a Clenity majici rozlohu kolem 41 hek-
tar. Nachdzi se tam jednotlivé vyrobni haly, administrativni budovy, sklady, garaze, sttedni
primyslova skola a obchodni akademie, ubytovna zahrani¢nich pracovniki, zkusebni plo-
chy a dalsi prostory a stavby jsou souéasti majetku SUB. Cervené vyznadené &asti na ptido-
rysném schématu spolecnosti SUB oznacuji veskeré vyrobni dilny, ve kterych dochazi k vy-

rob¢ findlnich vyrobki.

Obrazek 13 Piidorys arealu SUB (Interni materialy firmy SUB)
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10.1 Vyrobni program

SUB nabizi Siroké portfolio finalnich vyrobkl a samostatnych vyrobnich komponenti (viz
obrazek 9, 10, 11), jako jsou jefaby, svafence, ocelové konstrukce, hydraulicka zafizeni,
ntuzkové plosiny a dalsi vyrobky. Pro potencionalni zadkazniky je zajiSténo komplexni zpra-
covani jimi pozadovaného finalniho vyrobku nebo vyrobni soucdsti, tzn. od vytvofeni na-
vrhu daného typu vyrobku, zpracovani technické dokumentace, vyroby soucasti, montaze,
az po findlni povrchové Upravy vyrobku. Veskeré vyrobky jsou vyrabény s velkou mirou
preciznosti, v malych vyrobnich davkach ¢i sériich a za pouziti standardnich materidlt. Pie-
vazna ¢ast vyroby je kontrolovana vedoucimi pracovniky. Ke kontrole slouzi ziskané certi-
fikaty ISO 14001 a ISO 9001. Nejvétsi ocelové konstrukee kusoveé dosahuji hmotnosti az 50
t. Velkou vyhodou je také moznost nabidnuti zdkaznikovi v rdmci technologické kooperace
obrabéni rozmérnych a tézkych obrobkli o délce az 20 metrii a vySce 8 metrd. Velka cast

findlnich vyrobku je urcena pro zahrani¢ni odbératele.

Obrazek 14 Niizkové plosiny Obrazek 15 Hydraulické zarizeni

(Vlastni zpracovani) (Vlastni zpracovani)
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10.2 Paretova analyza

600 000 000 K¢ 120%

514 091 036 K¢

500 000 000 K¢ 100%

400 000 000 K¢ 80%

300 000 000 K¢

60%

200 000 000 Ke 40%

131 821 547 K¢
115 263 530 K¢

100 000 000 K¢ 20%

41901 558 K¢ 37 598 915 K¢

e Bl B

lehké aZ stfedné nuzkové plosiny zafizeni pro strojirenské silni¢ni dopravni
tézké ocelové slévarensky a polotovary technika
konstrukce hutni pramysl

=== vyrobni obor  essssskumulativni Cetnost

Obrazek 16 Paretiiv diagram vyjadiujici objem prodeje (Vlastni zpracovani)

Uvedeny graf, vyjadiuje souhrnné ro¢ni objemy trzeb ziskanych za jednotlivé skupiny final-
nich vyrobkt, které byly vyrobeny v roce 2018 ve spole¢nosti SUB v Uherském Brodé.
S hodnotami téchto trzeb tizce souviseji objemy vyrobni naplné v jednotlivych dilnach, které
se na jejich vyrob¢ podileji.

Z Paretovy analyzy vyplyva, Ze nejvetsi pozornost ve vyrobé je nutno vénovat lehkym az
sttedné t€Zkym svafovanym ocelovym konstrukcim, které tvoii nadpolovicni ¢ast trzeb

z celkového objemu vyroby podniku Slovéacké strojirny a.s. v Uherském Brod¢. S velkym

odstupem jsou na druhém misté zafizeni pro slévarensky a hutni primysl.
(Podily financnich trzeb za jednotlivé vyrobni obory byly vypocitany na zaklad¢ internich
materiald, které byly podlozeny skute¢nymi pocty tvarove a technologicky podobnych vy-

robkli podniku SUB prodanych v minulém roce a jejich trzni cenou.)
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10.3 Charakteristika vyrobniho procesu vybraného predstavitele

Na zéklad¢ Paretovy analyzy byla, jako typicky piedstavitel nejpoetnéjsi skupiny tvaroveé
a technologicky podobnych vyrobkil (lehkych az stiedné tézkych svafovanych ocelovych
konstrukei), vybrana pfepravni konzola. Mezi odbératele prepravni konzoly patii i firma
Bergen Engines a.s., ktera patii do skupiny firem Rolls Royce. Radi se mezi dlouholeté od-

bératele vyrobki firmy SUB a ma vysoké naroky na kvalitu doddvanych komponenti.

V nasledujici ¢asti budou jednotlivé popsany vyrobni operace provadeéné pii vyrobé¢ jednot-
livych komponentt piepravni konzoly a jejich naslednd kompletace. Tyto ¢innosti probihaji
s vyuzitim ptislusnych technologickych postupti ur¢enych pro jednotliva pracovisté spolec-
nosti SUB, na kterych jsou vyrobni procesy postupné provadény od zakladnich polotovari

az po findlni expedici zakaznikovi.

10.3.1 Kusovnik prepravni konzole

e Tabule plechu 600 x 200 x 50 pozice /01 2 ks
e U-STEEL pozice 102 2 ks

e Tabule plechu 2130 x 620 x 15 pozice /103 4 ks
e Tabule plechu 2130 x 620 x 15 pozice 104 1 ks
e Tabule plechu 2130 x 620 x 15 pozice 105 4 ks
e U-STEEL pozice 106 2 ks

Obrazek 17 Technicky vykres prepravni konzoly (Interni materialy firmy)
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10.3.2 Manipulace tabuli plechu 2130 x 620 x 15 uréenych pro pozice 103, 104. 105

V SUB je vétsina vyrobnich polotovarti do vyroby expedovéna externimi dodavateli ptimo
do vyhrazeného prostoru ve vyrobnich dilnach nachéazejiciho se v blizkosti délicich praco-
vist. Velka ¢ast vyroby funguje dokonce na principu Jist in time, tzn., Ze hutni polotovary,
které jsou pro vyrobu pottebné, dodavatel na zéklad¢ pozadavku vyroby v pozadovany den

dodé rovnou do vyrobniho stiediska zajist'ujiciho vyrobu daného typu vyrobku.

Uvodni operaci je, u souéasti vyrabénych z plechu, vzdy vypaleni rozvinutych tvari jednot-

livych €asti daného vyrobku.

10.3.3 Déleni plechovych polotovari — pracovisté laser

Za pomoci mostového jefabu jsou tabule plechu o rozmérech 2130 x 620 x 15 mm postupné

usazovany na pracovni stiil paliciho stroje vyuzity pro vypalovani pozic 103, 104, 105.

Obsluha paliciho laseru, po usazeni prvni tabule plechového polotovaru, optimalizuje za po-
moci specialniho softwaru nastfihovy plan, tzn. takové rozmisténi palenych soucastek po-
ttebnych pro vyrobu pfepravni konzoly na plose plechové tabule (pozice 103,104,105), aby

bylo dosazeno co nejefektivnéjSiho vyuZiti plochy plechového polotovaru.

Stroj Trumatic L 3060 ma toleranci fezu 0,1 mm coz umoziluje, aby plocha fezu véetné jeho
hran byla vypalena do velmi hladké struktury. Vlastni déleni materialu je realizovéno za
pomoci piislusnych CNC programi. (Pokud se pti technologické operaci vypalovani vypali
vypalek s hrub§im povrchem, je zde predikce vysSiho rizika vyskytu nezddouciho tzv. stu-

deného svaru.)

Po ukonceni déliciho procesu je zbytkova ¢ast tabule za pomoci jefabu pifemisténa piimo do
prepravniho kontejneru na zelezny odpad. Procento odpadového materidlu osciluje vzhle-
dem k optimalizaci rozmisténi jednotlivych vypalki na ploSe plechového polotovaru jen

okolo 4-6 % materidlu, coZ je pro firmu zna¢na spora.

Jednotlivé vypalky jsou ndsledné ru¢né pfemistény na paletu nachazejici se ptes ulicku vedle
stroje. Poté jsou hromadné pfemistény na korbé nakladniho automobilu k prichozimu trys-

kadi.
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Obrazek 18 Priprava softwaru na PC

(Vlastni zpracovani)

10.3.4 Déleni U profili - pracovisté pila

Pracovnik za pomoci mostového jetabu ulozi hutni polotovary U-profildi uréenych pro vy-

robu pozic 102 a 106 na pracovni stlil pasové pily.

Obsluha pésové pily postupné nastavi dorazy stroje podle potiebnych délkovych rozméru

obou pozic a poté jsou dilce ur¢ené pro ob¢ pozice na hotovo odfiznuty.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

10.3.5 Déleni materialu — kysliko-acetylenovy CNC palici stroj

Toto déleni je vyuzivéano pro silnéjsi plechy, které na laserovych zatizenich nelze realizovat

a takovou tloustku plechu vyzaduje i pozice 101.

Pracovnik obsluhujici kysliko-acetylenovy palici stroj, za pomoci jefdbu umisti plechovy
polotovar na pracovni plochu. Za pomoci ptislusnych CNC programii je nasledné zpracovan
(nasttihovy plan), ktery urcuje rozlozeni vypalkl (pozice 101) na plose plechového poloto-
varu se zfetelem na maximalni vyuziti plechové tabule. Néasledn¢ je obsluhou stroje spusténo
vlastni déleni materidlu. Po ukonceni dé€liciho procesu je zbytkova cast tabule za pomoci

jefabu premisténa ptfimo do prepravniho kontejneru na zelezny odpad.

FocusLine, nastaveny rozmr
12 mm 0 m/min

Tiak plymu Vikan laser Posuv naprogramaovin

0 bar ow 2,6 m/min

Ruéni funkce

Obrazek 19 Nastaveni CNC programii (Vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

10.3.6 Odstranéni pretokiu a strusky

Technologie vypalovani polotovaru kysliko-acetylenovym hotdkem uplatnéna pii vypalo-
vani pozice 101 je spojena s vytvofenim casto 1 vyrazné nepravidelnych okraji vypalkda.
Proto je nutné, aby palenim zplsobené pietoky a struska usazend na okrajich vypalka byly
na pracovnim stole dal§im pracovnikem ru¢né osekany a poté obrouseny. Takto upravené
vypalky jsou pak ruéné€ nebo za pomoci jetdbu premistény na paletu nachazejici se pies

ulicku vedle stroje. Poté jsou hromadné pfemistény na pracovisté prichoziho tryskace.

10.3.7 Otryskani vypalki - pracovisté prichozi tryskac

Pracovnik obsluhujici pruchozi tryskac vlozi veskeré komponenty budouciho finalniho vy-
robku tzn. vypalky (plechy pozic 101,103,104,105) a ptitezy (U-profily pozice 102 a 106)
do rostu, ktery je umistén na vstupnim dopravniku tryskace. Dopravnik posouva rost do pra-
covni c¢asti tryskace, kde jsou vSechny pozice budouciho svafence za pomoci ocelovych
brokt otryskany. Po otryskani z jedné strany vyjede rost na vystupni ¢ast dopravniku. Zde
jsou vypalky obsluhou tryskace otoeny a opét posunuty do pracovni ¢asti tryskace k otrys-
kani druhé strany. Vypalky jsou nasledné pfemistény na korbu nakladniho automobilu a od-

vezeny na pracovisté rysovace.

Obrazek 20 Priichozi tryskac (Vlastni zpracovani)
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10.3.8 Rysovani polohy otvori v pozicich 101 a 102 — pracovisté rysovace

Po ulozeni vypalkli na zdmecnické kozy jsou za pomoci svinovaciho metru prorysovany
soutradnice otvortl. Tyto soufadnice jsou poté vyznaceny dal¢ikem pro piesnéjsi najeti navr-

tavaku. Vypalky jsou nésledné pfemistény mostovym jefabem k pracovisti vrtacky.

10.3.9 Vrtani otvori — pracovisté vrtacka

Pracovnik za pomoci mostového jefabu ulozi prorysovany vypalek (pozice 101, 102) ptes
podlozky na stiil vrtacky. Nasledn€ vypalky vyrovna a za pomoci upinek upne ke stolu. Na
daléikem vyznacenych mistech je pomoci navrtdvaku a piisluSného vrtadku vyvrtan potiebny

pocet otvort. Tyto otvory jsou poté oboustranné odjehleny.

10.3.10 Stehovani svafence — pracovisté zamecénik

Jedna se o drobné svary jednotlivych pozic, diky nimZ se ustavi svatenec, ktery se sklada

z pozic 101 — 106.

Na zdmecnickém stole zamecnik prorysuje, ustavi do vyZzadovanych poloh a postupné ,,na-
stehuje* vSechny pozice do, montazni sestavou predepsanych, poloh v rdmci budouciho sva-

fence, ktery tak ziska definitivni podobu pfipravenou k findlnimu svareni.

10.3.11 Kontrola rozméri nastehovaného polotovaru — pracovisté technické kontroly

Pracovnik technické kontroly provede kontrolu vSech dilezitych rozmért. Pokud je vSe
v poradku je nastehovany polotovar svafence nasledné¢ pomoci jefabu piemistén na praco-

visté svarece.
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10.3.12 Svarovani nastehovaného polotovaru svarence — pracovisté svarece

Zde je svatenec pracovnikem svafen metodou MAG. Typ ptidavného materidlu, typ svart a

jejich velikost je dana idaji ve vykresu a v kusovniku.

Obrazek 21 Svarovani prepravni konzoly (Interni materialy firmy)

10.3.13 Kone¢na prava svaience

Svarenec je pfesunut za pomoci mostového jefdbu na pracovisté zdmecnika, kde je tento
svafenec na zadmecnickém stole vyrovnan v piipad€, Ze na svafenci vznikly deformace

(Gprava vzhledovych svara).

10.3.14 Vystupni kontrola svarence — pracovisté technické kontroly

Pracovnik technické kontroly zkontroluje dilezité rozméry a vyhotovi protokol odpovidajici
pozadavklim zakaznika. V ramci kontroly se poté provedou destruktivni a nedestruktivni
zkousky svart (kapilarni zkousky, magneticka praskova zkouska, vizualni, ultrazvukoveé a

rentgenove).

10.3.15 Natér — pracovisté lakovna

Svarenec je premistén do lakovny, kde je za pomoci specidlni kapaliny o¢istén a odmastén.
Po vyschnuti je opatfen natérem dle zadanych pozadavkl od zakaznika. Lakovani se provadi
pomoci praskoveé barvy s vyuzitim specialniho prasku. Praskova barva se nanasi na oCisténé

kusy, kde elektrostaticky ptilne k materialu.
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Obrazek 22 Lakovani vyrobku za pomoci praskové barvy

(Vlastni zpracovani)

10.3.16 Vypaleni natéru — pracovisté lakovna

Nalakovany vyrobek se poklada na vozik a ptevazi se do vypalovaciho boxu. Teplota a délka
vypalovani zaleZi na tlouSt’ce vrstvy natéru. Vypaleni trva od 20 do 120 min pfi teploté 180-
200 °C. Alternativnim zptisobem je klasické lakovani za pomoci barev. V ptipadé velké ne-

rovnosti lakovaného kusu se pfed natérem muze provést tmeleni pro odstranéni nerovnosti.

10.3.17 Expedice

Finalni vyrobek piepravni konzoly, ktery splituje vSechny zadané pozadavky je zabalen a
premistén na vyhrazené misto, kde jsou pfipraveny kamiony k expedici finalnich vyrobki
k zakaznikovi. Kamionova doprava je zajisténa dle smluvenych pozadavkt bud’ ze strany

zéakaznika, ktery si sdm dopravu za pomoci kamionu zajisti, nebo dopravu zajisti SUB.
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11 PROCESNI ANALYZA

Pro lepsi predstavu o realizaci vyse popsaného pribéhu vyroby piepravni konzoly je v nize

uvedené tabulce zpracovana procesni analyza dané¢ho vyrobku ve vyrobni davce 12 kust.

Tabulka 3 Procesni analyza prepravni konzoly (Vlastni zpracovani)

vykladka kamionu &0 1
transport 5

transport /I:',} 2 1
paleni &1 700 1
transport \F:) 4

transport k prichozimu tryskadi }E:) BOD

kyslikovo-acetylenowvy pélici stroj (-_:K 110
transport _‘_)Eb 20

umisténi cdpadu do kontejneru (D 15

osekani 0 90
obrouzeni 0 B0
transport 1

transport )::) 50

opiskovani i 290 1
transport > 90

prorysovani otvord 720 1
transport 5

vrtani otvord 130

=
Q
odjehleni & 45

RlRE RN RRREEREREEEENE|RE|ERE|S]|o|w|u|o|n|s|w|mw|s

transport BD

stehovani P 690 1
kontrola ':£> 1
transport ‘_..-'Esr 7

svafovani O\ 1884 1
transport }E> 7

vyrovnani Ci____ 190
kontrola H"‘S} 1
transport /Eb'f 320

otiiténi + odmasténi O 190 1
transport P 25

lakovani 600 1
konzervace h &0
transport \l:b\ 320

kontrola ,@ 1
expedice C}"’ 80 2

18 |14 | 3 14

1736
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V procesni analyze jsou jednotliveé rozepsany vSechny pracovni ¢innosti, spojené s vyrobou
jednotlivych pozic prepravni konzoly a jejich kompletaci. Jsou v ni uvedeny souhrny vSech
pripravnych a kusovych Cast potfebnych k vykonani jednotlivych operaci na jedné vyrobni
davce, vzdalenosti nutné k transportu komponentl ptepravni konzoly z jednoho pracoviste
na druhé a pocet zainteresovanych pracovnikl podilejicich se na vyrob¢. Z uvedenych dat je
ziejmé, Ze nejvyssi hodnoty celkovych Casu jednotlivych operaci maji operace svarovani,

stehovani, prorysovani otvora a paleni.

Dtvodem délky operacnich €asii svatfovani, stehovani a prorysovani otvortl jsou vysoké na-
roky na presnost vyroby kladené na firmu odbératelem Bergen Engines a.s., které se dati
realizovat jen diky preciznosti jednotlivych pracovnikii zajistujicich prorysovani jednotli-

vych otvort, stehovani a finalni svafovani.

Casova naroénost operace paleni (tyka se pozic 103,104 a 106), ktera ma téeti nejvyssi hod-
notu ve spotfebé Casu je vSak dana predevsim technickymi omezenimi soucasného, jiz za-
staralého soucasného laseru, stroje Trumatic L 3060, ktery je jiz starSiho typu a jeho para-

metry uz neodpovidaji souasnym zatizenim tohoto typu.
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jednotlivych vyrobnich operaci

Bpéleni

B kyslikovo-acetylenové paleni
osekani

M obrouseni

M opiskovani
prorysovani otvor(

M vrtani

H odjehleni

M svarovani

B konzervace

B stehovani

M vyrovnani

M odisténi, odmasténi

M lakovani

Obrazek 23 Graf poméru vyrobnich casu pri vyrobé prepravni konzoly (Vlastni zpracovani)

Z vyse uvedeného kolacového grafu je zfetelné viditelné, Ze nejvétsi procento Casu pii vy-
robé prepravni konzoly pro firmu Bergen Engines a.s. zabird vyrobni operace svafovani a
také dalsi rucné provadéné prorysovani otvori. Avsak jak je jiz vySe popsano v procesni
analyze, tak na tyto dvé operace svarovani a prorysovani otvora jsou kladeny vysoké naroky
na piesnost a v soucasnosti nevidi odbornici firmy moznost jejich urychleni, tudiz je velké
procento podilu ¢asu téchto profesi na vyrob¢ ptepravni konzoly v soucasnosti nutné. Zame-
fit bychom se méli na tieti casoveé nejdelsi operaci, kterou je vyrobni operace paleni probi-

hajici na star§im palicim stroji typu Trumatic L 3060.

Tento palici stroj patfil ve své dob¢ k velmi kvalitnim strojim v oblasti paleni. Jeho zasta-
ralost a stupenl opotfebeni se negativné projevuje na dobé i kvalité paleni a na postupném

zvySovani nakladl na opravy a udrzovani tohoto paliciho stroje.
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12 SOUCASNY PALICI STROJ TRUMATIC L 3060

Stroj Trumatic L 3060 byl zakoupen v roce 2007 pro fezani naro¢nych tvarti vyrobk, které
by pracovnik nedokdazal tak precizné vyfezat. Stroj byl kvalitni a ve své dobé patfil k moder-
néjSim typtim stroju, které trh nabizel, ovSem postupem casu se po par letech pouzivani pti
trvale dvousménném provozu projevilo opotiebeni stroje. V soucasnosti jiz stroj neni tak
vykonny jako diive a tim se snizila produktivita prace pii vyfezavani plechovych polotovar.

Navic se také zvySuji ndklady na opravy se a také naro€nost bézné udrzby.

Zakladni informace o stroji:

Potizovaci cena: 602 917 EUR (cena bez DPH)
Max. rychlost: 85 m/min

Max. hmotnost obrobku: 1 900 kg

Pracovni rozsah:

e Osa X- 6000 mm
e OsaY-2000mm
e OsaZ- 115 mm (Trumpf, 2019)

Obrazek 24 Soucasny palici stroj Trumatic L 3060 (Vlastni zpracovani)
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13 NAVRHOVANY PALICI STROJ TRULASER 3060

Po prostudovani soucasnych nabidek vyrobku se podle doporuceni odbornikti jevi jako ne-
vhodné;jsi stroj TruLaser 3060. Tento typ stroje patii mezi flexibilni a spolehlivé pro fezani
riznych tvart a rozmér vyrobku. TruLaser 3060 disponuje velice jednoduchou koncepci
pro obsluhu a drzbu. Diky svym vlastnostem také umozituje zvyseni flexibility. Rezaci
hlavu je mozné vyuzivat pro vSechny tloustky plechu, tudiz odpada nutnost vymény fezaci
hlavy. Za pomoci oto¢ného pultu s dotykovou obrazovkou obsluha jednoduse miize ovladat
fungovani stroje. Stroj je navic mozné rozsifovat o0 mnohé dalsi pridavné funkce. (Trumpf,

2019)

Na zékladé téchto informaci navrhuji nahradit co v nejkratSim ¢asovém horizontu soucasny

palici stroj Trumatic L 3060 timto novym typem paliciho stroje Trulaser 3060.

Zakladni parametry stroje:

Potizovaci cena: 897 100 EUR (cena bez DPH)
Max. rychlost: 140 m/min

Max. hmotnost obrobku: 3 000 kg

Pracovni rozsah:

e Osa X- 6000 mm
e OsaY-2500mm
e OsaZ- 115 mm (Trumpf, 2019)

Obrazek 25 Navrhovany stroj TruLaser 3060 (Trumpf.cz, © 2019)
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14 LAYOUT PRACOVISTE LASERU

Na nize uvedeném obrazku 27 je vyobrazen cely layout pracovisté laseru. Toto pracoviste

ma pevné dany a usporadany layout pro jednotlivé palici stroje.

Ve zluté vyzna¢eném poli je zakreslen starsi typ paliciho stroje Trumatic L 3060.

ruLase

Trulazer ‘

Obrdazek 26 Layout soucasného paliciho stroje Trumatic L 3060 (Vlastni zpracovani)
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15 SHRNUTI HLAVNICH ZJISTENYCH NEDOSTATKU

V nize uvedeném textu jsou uvedeny hlavni zjisténé nedostatky, které byly zjiStény pfi ana-

lyze vyroby vybraného typického predstavitele findlnich vyrobkii, pfepravni konzoly.

15.1 Vysoké naklady na udrzbu paliciho stroje

Laserovy palici stroj typu Trumatic L 3060, ktery spole¢nost SUB vlastni od roku 2007, se
jiz fadi mezi star$i typy téchto zafizeni a naklady na udrzbu a opravy se mnohonasobné
zvysily oproti jeho stavu, kdy byl pofizen a nédklady na Gdrzbu byly téméf minimalni, nebot’
fungovani stroje bylo témé&f bezchybné. Sefizovani starSiho paliciho stroje je nyni kazdo-
denni zaleZitosti a trva v fadech n¢kolika minut. To vSe zptsobuje firmé¢ SUB zvySené na-
klady, prodluzovani pribézné doby vyroby a ohrozuje to kvalitu vypalki realizovanych na
tomto stroji a ¢asto i prostoje navazujicich pracovist. Problémem vysSe uvedeného stroje
Trumatic L 3060 jsou také dlouh¢ Casy vypalovani a horsici se kvalita fezu u vypalki, které

jsou na ném zhotovovany.

15.2 Nedostatek kvalifikovanych pracovniki

Palici stroj Trumatic L 3060 funguje za pomoci specidlniho programu, ktery spousti jednot-
livé operace, které maji byt za pomoci paliciho stroje provedeny. S naprogramovéanim je
spjata urcita uroven kvalifikace a zru¢nost pracovnikli a schopnost tento program vytvofit a
ovladat tak, aby nasledné paleni dané¢ho kusu vyrobku probéhlo bez problému a bez vypaleni
ptipadného zmetku. Pocet zkuSenych pracovnikl pro tuto profesi je ale nedostacujici, coz

asto vede k pietézovani téch, které ma firma dnes k dispozici.

15.3 Neefektivni usporadani vyrobnich pracovist’

Soucasné dilny firmy SUB maji technologické uspotadani tzn. seskupeni technologicky po-
dobnych stroji v kazdé diln€. Toto uspotadani vyrobnich pracovist’ vede ke zbytecnym ca-
sovym prodlevam mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi a k dlouhym manipula¢nim c¢a-
stim (viz procesni analyza). Ve svém dlsledku to prodluzuje pribéznou dobu vyroby jak
analyzované prepravni konzoly, tak i dalSich vyrobkili s podobnou posloupnosti vyrobnich

operaci.
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15.4 Absence metody 5S

Je az s podivem, Ze pomérn¢ velmi dobfe fizend firma jakou jsou SUB, doposud nema pro
zlepseni prehlednosti a poradku ve vyrobnich stfediscich zavedenou metodu 5S, dokonce

ani jednu z jejich péti ¢asti.
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16 NAVRHY NA RESENI ZJISTENYCH NEDOSTATKU

Na zéklad¢ vySe uvedenych nedostatkli jsou v nasledujicim textu uvedeny mozné navrhy na

zlepseni €1 odstranéni zjisténych nedostatkt.

16.1 SniZeni nakladi na opravy a udrzbu

Zakoupenim nového moderniho paliciho stroje by se minimalizovaly ndklady na opravy a
udrzby stroje, coz by vedlo k uspote nakladu, které by dale mohly byt vyuzity mnohem efek-
tivnéji. Navrhovany palici stroj je sefizen od dodavatelské spolecnosti tak, aby fungovani
paliciho stroje bylo bezproblémové a obsluha stroje mohla bez zbytecnych prostoji vykona-
vat vyrobni operaci paleni a samoziejmé by nemusely byt vynaloZeny vysoké ndklady na
odstranéni poruch. S navrhovanym palicim strojem by bylo mozné dosahnout v urcitych ty-
pech ptipadd, jako je pravée i vyrobek piepravni konzoly, az dvojnasobného zrychleni vypa-
lovani vypalkl oproti souasnému zastaralému palicimu stroji, ktery SUB vlastni jiZ fadu
let. Potizeni moderniho paliciho stroje by vedlo nejen k rychlejSimu vykonéni vyrobni ope-
race paleni, ale firma SUB by mohla pfijimat vice zak4dzek od potencionalnich zadkaznika,

které by vedly k prosperité firmy.

S vyuZitim navrhovaného péliciho stroje by také bylo mozné zajistit kvalitn&j$i vypaleni
vypalku zv1asté u vétsi tlouStky vypalovaného plechu. Moderni stroj také umozni kvalitné;si
vypaleni plechti s hladSim povrchem fezu, ktery umoZiluje snadnéjsi nasledné svarovani,

snizené procento vyskytu nedostatkil, jako jsou studené svary.

16.2 Niz8i naroky na kvalifikaci pracovniki

Novy palici stroj TruLaser 3060 m& mnohem lepsi uzivatelské rozhrani, coz sebou nese nizsi
naroky na proskolitelnost a kvalifikovanost obsluhy tohoto stroje. Jeho nasazeni by umoz-

nilo sniZeni naroki na kvalifikaci jeho obsluhy, a tudiz i snadnéjsi ziskani pracovnikda.
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16.3 Zrizeni predmétné organizovaného stiediska, pripadné vyrobni

linky, pro vyrobu technologicky podobnych vyrobkii

Pro zajisténi vétsi efektivity vyroby by bylo vhodnym feSenim realizovat pro dany typ vy-
robku, (tzn. piepravni konzolu a celou fadu technologicky podobnych vyrobka, které tento
vybrany pfedstavitel ve vyrobnim programu firmy zastupuje) pfedmétné organizovanou
dilnu, ptipadn€ vyrobni linku coz by umoznilo vyrazné snizeni prubéznych dob vyroby.
Predmétné€ usporadana dilna uréena pro vyrobu technologicky podobnych vyrobkl by navic
umoznila vyrazné zefektivnéni systému fizeni vyroby a také velké zkrdceni manipulacnich

tras.

Realizace vyrobni linky by byla, vzhledem k nevhodnému pidorysu soucasné haly stiediska

ovSem mozna pouze pii pieneseni této vyroby do nové rekonstruované vyrobni haly.

us?kam . vrtini ¢ zimecnik svafovini kontrola nitér expedice
odjehleni

kyslikovo-
acetylenové
dlani

otryskani |

Obrazek 27 Navrh mozného layoutu vyrobni linky (Viastni zpracovani)

16.4 Zavedeni metody 5S

Velkym ptinosem pro vétsi piehlednost vyrobnich procest realizovanych ve firmé by bylo,
pro zacatek aspon ¢aste¢né zavedeni metody 5S. V soucasném dob¢ by bylo pro firmu realné
zavést alespon prvni tfi kroky této metody, coz by spocivalo v procisténi pracovist’ od nepo-
ttebného naradi, ustanoveni mist pro jednotlivé pomiticky a pravidelné provadéné kontroly

potadku ze strany vedoucich pracovniki.
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakalaiské prace bylo provedeni analyz soucasného stavu vyrobniho
procesu ve firm¢ Slovackeé strojirny a.s. Uhersky Brod, jejich nasledné vyhodnoceni a vy-

mezeni hlavnich zjisténych nedostatkii a také zpracovani ndvrhi na jejich odstranéni, které

by vedly k zefektivnéni vyrobniho procesu ve vybraném vyrobnim stiedisku.

Zéakladnim problémem navrhu racionalizace vyrobniho procesu ve firmé SUB, ktery je cilem
této prace, byl znacné Siroky a velmi riiznorody vyrobni sortiment této firmy a prevladajici

kusova a jen vyjime¢né malosériova vyroba.

S vyuzitim Paretovy analyzy se podafilo ve vyrobnim programu firmy nalézt velkou skupinu
rozmé&rove i technologicky podobnych vyrobki nazvanou: ,,.Lehké az stfedné tézké svaro-
vané ocelové konstrukce®, které tvoii nadpolovicni Cast trzeb z celkového objemu vyroby
podniku SUB. Podrobna analyza byla proto zaméfena na rozbor vyrobniho procesu typic-

kého finalniho vyrobku reprezentujiciho tuto skupinu - ptepravni konzoly.

Pii analyze procesu vyroby piepravni konzoly byla vyuZita procesni analyza doplnéné po-
drobnou charakteristikou vSech vyrobnich operaci provadénych postupné na soucastech pte-

pravni konzoly v¢etné jejiho finalniho svateni.

Zavaznym nedostatkem zjisténym hned u prvni operace fezani tfi pozic pfepravni konzoly
laserovym pélicim strojem Trumatic L3060 byly problémy se zdlouhavou piipravou této
operace, pomalosti fezani a kolisavou kvalitou vypalkll. Odborni pracovnici také upozornili

na vysoké naklady na udrzbu, sefizovani a opravu tohoto, v soucasnosti uz zastaralého stroje.

Dalsi nedostatky vyrobniho procesu tohoto vyrobku spocivaly ve znaéném poctu piresunti
rozpracovanych soucasti na specializovana pracovisté umisténa casto ve velkych vzdalenos-
tech od sebe, coZ zplsobuje piepravni problémy, c¢ekani na uvolnéni technologickych pra-
covist’ a v diisledku toho 1 dlouhé pribézné doby vyroby. Pomérné piekvapivé bylo zjisténi,

Ze ve vyrobnim useku této jinak velmi dobfe fizené firmy neni zaveden systém 5S.

Na zékladé¢ vysledkti analyz bylo navrzeno potizeni nového paliciho stroje Trulaser 3060,
ktery by zkratil celkovy ¢as operace a zaroven pomohl fesit problém s nedostatkem vysoce
kvalifikovanych pracovnikti na pracovisti laserti, vzhledem k tomu, Ze novy palici stroj ma
podstatné nizsi naroky na kvalifikaci obsluhy. DalSim navrhem je zavedeni predmétné orga-
nizované dilny vybavené strojnim zafizenim zabezpecujicim provedeni vSech operaci po-

ttebnych pro vyrobu piepravni konzoly s vyjimkou operace otryskani.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

SUB  Slovacké strojirny a.s. Uhersky Brod

CO2  Oxid uhlicity

mm Milimetr

m Metr

kg Kilogram

min Minuta

MAG Svarovani kovli v ochranné atmosféte aktivniho plynu
58 Jeden z nastrojii primyslového inzenyrstvi

PI Primyslové inzenyrstvi
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