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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na racionalizaci vyroby vybrané svafované konstrukce
ve spolecnosti Slovacké strojirny, a.s., Uhersky Brod. Po vybéru vhodné svaifované
konstrukce, kterd nejlépe odpovidala zvolenym kritériim, byla provedena analyza jeji
vyroby. Ta zahrnovala procesni analyzu, analyzu toku materialu, snimek pracovniho dne
zdmecnika a chronometraz vybranych vyrobnich operaci. Z této analyzy vyplynuly nékteré
nedostatky ve vyrobnim procesu, které bude vhodné v budoucnu fesit. Pro tyto ucely byl
v zavérecné Casti prace vypracovan projekt implementace navrzenych opatieni
pro racionalizaci vyroby vybraného svarku. V pfipad€ jeho realizace by mélo dojit
k eliminaci nékterych forem plytvani, zkraceni celkového vyrobniho ¢asu, zjednoduSeni
toku materidlu a tim i ke sniZeni vyrobnich nakladi. To vSe za pouziti pfiméieného

mnozstvi investovanych finan¢nich prostiedkd.

Klic¢ova slova: racionalizace, analyza, projekt, svafovana konstrukce, naklady

ABSTRACT

This thesis is focused on rationalization of manufacturing of selected welded construction
in Slovacké strojirny, a. s., Uhersky Brod. After choosing of appropriate welded
construction which passes chosen criteria, the production analysis has been conducted.
This one covered process analysis, analysis of material flow, snapshot of worker’s shift
and measuring of selected production operations. From this analysis resulted some
problems, which should be solved inthe future. For this purpose a project
of implementation suggested solutions has been prepared to rationalize the production
of chosen welded construction. Realization of this project should bring elimination of some
kinds of waste, shorter overall production time, simpler material flow and reduction

of production costs. This all by using of adequate investment.

Keywords: rationalization, analysis, project, welded construction, costs
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UvVoD

Racionalizace a zeStihlovani vyroby se jiz stalo béznou soucasti provozu vétSiny
zavedenych tuzemskych vyrobnich firem. Spole¢nosti se snazi, proto, aby uspé€ly na trhu
a byly konkurenceschopné v oblasti, ve které nabizi svoje vyrobky nebo sluzby, co nejvice
naklady. Zestihlovani, neboli anglicky ,,lean®, je mozné realizovat v rtiznych oblastech
fungovani firmy. Jde vétSinou o vyrobu a vyrobni proces, kde je prostor pro nalezeni uspor
zpravidla nejvétsi. MiZze se jednat o uspory ndkladd, vyrobniho ¢inevyrobniho casu,
nezbytné pracovni sily, ¢i materidlu. Mimo vyrobni proces jde filosofii ,,lean* uplatnit
taktéz ve vyvoji, administrativé ¢i logistice. Tato prace se ale vénuje, jak je patrno z jejiho

nazvu, racionalizaci ve vyrobnim procesu.

V uvedené spoleCnosti je vétSina produkce zakazkového charakteru, tzn., ze se jedna
zejména o kusovou vyrobu. V mensiné ptipadd jde ale i o vyrobu stale stejného, nebo
technologii vyroby vzajemné velmi podobného sortimentu vyrobkt, které se neustale
opakuji a vyrabi se v nezanedbatelném mnozstvi, fddové ve stovkach az tisicich kust
zarok. Tyka se to zpravidla riiznych podsestav, které dale smétuji do vyssich celkdl, at’ uz

jde o svarky ¢i montazni sestavy.

Tato prace si klade za cil vytipovat pravé ztakového pravidelné¢ ¢i nepravidelné
se opakujiciho sortimentu vhodnou svafovanou konstrukci, kterd by svou technologii
vyroby reprezentovala pokud mozno i jiné piibuzné svarky a tim ziskala §irSi dosah.
Vyrobni proces této svafované konstrukce pak podrobit analyze, pii které budou vyuzity
nekteré z metod primyslového inzenyrstvi, jako procesni analyza, analyza toku materialu,
snimek pracovniho dne, C¢ichronometraz vybranych vyrobnich operaci. Z povahy
vyrobniho procesu v popisované spolecnosti se totiz zejména posledni jmenovana metoda
vibec nevyuzivda a vyrobni kusové casy jsou technology piedepisovany bud
kvalifikovanym odhadem, pokud jde o vyrobek novy, nebo dle zkuSenosti, pokud jde
o vyrobek jiz diive vyrabény. Z analyzy vyroby pak vyplyvaji nckteré nedostatky,
pro jejichz eliminaci je v zavéreéné Casti prace vypracovano projektové feseni, na jehoz
zakladé¢ by meélo dojit k realizaci vybranych napravnych opatfeni. Realizace tohoto
projektu by pak méla ve sttednédobém horizontu piinést naplnéni cile stanoveného v nazvu
této diplomové prace v podobé uspor ve vyrobnim procesu, a to v ruznych podobach

tohoto terminu, tudiz nejen v oblasti financi.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cile prace lze rozdé¢lit na dil¢i a hlavni. K dil¢im cilim patii zejména ¢innosti spojené
s analytickou ¢asti, jako poznani provozu a fungovani vybrané spolecnosti, vytipovani
vhodné svatované konstrukce ¢i zjisténi nedostatkli ve vyrobnim procesu vyplyvajicich
zpovedené analyza vyroby. Hlavnim cilem pak je vypracovat projektové feSeni
pro eliminaci zjisténych nedostatkti, které by mélo vést k racionalizaci vyroby vybrané
svafované konstrukce. Metody, které jsou v praci pouzity pro dosazeni téchto cilti, jsou jak
kvalitativniho, tak kvantitativniho charakteru. Mimo obecnych metod, jako
nestandardizovany rozhovor se zaméstnanci spoleCnosti ¢i analyza internich firemnich
dokumentti, se pak bude jednat o specifické nastroje a metody standardné¢ vyuzivané

v oboru priimyslové inzenyrstvi.

V ramci analyzy vyroby, kterou 1ze obecné charakterizovat jako sbér dat a jejich nasledné
vyhodnocovani, bude nejdiive pfistoupeno k provedeni procesni analyzy. Zde budou
v prehledné form¢ uvedeny zakladni informace o vybraném svarku a o jeho vyrobé¢. Jde
naptiklad o kusovnik, pocet vyrobnich operaci, které¢ je nutno vykonat béhem vyrobniho
procesu a o jejich specifikaci. Dale napt. o pocet a délky transportii dilit mezi jednotlivymi
pracovisti. Bude také uveden graficky ptehled ptipravnych a kusovych ¢ast. Jako zdroj
boudou vyuzity vyrobni vykresy, technologické postupy a nékteré dalsi interni firemni
materidly. Déle bude provedena analyza toku materidlu dilti svarku, kde budou do layoutu
zavodl a hal zakresleny drahy transportl, které musi dily absolvovat od prvni do posledni
vyrobni operace az na cilové zamecnické pracovisté. Tato analyza ukaze skutecné
absolvované vzdalenosti, pfipadn¢ zda nedochdzi ke zbytecnym ptesuntim dili v ramci
vyrobnich hal, které by bylo nésledn¢ vhodné fteSit. Posledni dvé metody se tadi
do kvantitativniho vyzkumu, konkrétné do kategorie oteviené pozorovani. Jde o snimek
pracovniho dne jednotlivce achronometraz. V rdmci snimku pracovniho dne bude
provedeno pozorovani zamecnika béhem smény, ve které vykonavd mmj. prace
na zvoleném svarku. Ze zapsanych udaju a jejich nasledném zpracovani a vyhodnoceni by
melo vyplynout, jakou ¢ast svého Casu vénuje zamecnik jednotlivym ¢innostem, zejména
pak ale pomér Cinnosti, které ptfidavaji a které neptidavaji vyrobku hodnotu. Nasledné
navrhnout mozna opatieni na napravu neptiznivého stavu. V zavéru analytické ¢asti prace
bude pfistoupeno k chronometrdzi vybranych operaci, a to pro zjisténi, jak se 1i8i nyné&jsi
kusové Casy, které jsou stanoveny na zaklad¢ zkusSenosti technologli z vyroby podobnych

¢i stejnych svarkt, od skutecné namétenych hodnot a z nich ziskanych ¢asovych norem.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM A ZAKLADNI TYPOLOGIE VYROBY

1.1 Vyrobni systém

Definice vyroby se mize v podani riznych autord mirnég lisit. Naptiklad Tomek a Vavrova
(2007, s. 189) ji popisuji jako prosttedek uspokojeni potieb vytvofenim vécnych statkli
a sluzeb, kdy je vyroba vysledkem cilevédomého lidského chovani, a kdy za pouziti
vstupnich faktorti zajiStuje piislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup.
Realizace vyroby se uskutectiuje prostfednictvim podnikového vyrobniho systému, jehoz
obecné schéma je patrné z obrazku 1. Jedna se o systém navzéajem propojenych vyrobnich
a pomocnych prostfedkti (stroji, dopravnich a manipulacnich zafizeni, skladii atd.),

vyrobnich sil a vstupli (materialu, surovin, polotovart, energie apod.).

VSTUP | TRANSFORM. PROCES " VYSTUP
{input) " (throughput) = {output)
Vijléznost

I Utvareni vztahd vysledku

Obrazek 1. Schéma vyrobniho systéemu. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 189)

1.2 Typologie vyroby

Typ vyroby charakterizuje vyrobu z hlediska poctu vyrabénych druhti a také z hlediska
mnozstvi jednotlivych druhii, coz definuje opakovatelnost vyroby. Podle tohoto kritéria
rozeznavame rizné typy vyroby. Tucek a Bobak (2006, s. 46) uvadéji vyrobu kusovou,
Jobbing, sériovou a hromadnou. V jinych zdrojich se ale ¢asto uvadi rozdéleni na projekt

a dale klasicky na vyrobu kusovou, sériovou a hromadnou. (Kavan, 2002, s. 23)

1.2.1 Projekt

Projekt lze chapat jako mnozinu vyrobnich cinnosti sméfujici k dosazeni unikétniho
vyrobniho cile. V dne$ni dob¢é mivaji projekty SirSi rozsah unikatnich Cinnosti. Muize jit
o vyvoj nového vyrobku, instalaci pruzné vyrobni linky, pfestéhovani slozitého vyrobniho
zafizeni z jedné haly do druhé atd. Spole¢nym prvkem vSech projektl je omezeny casovy
ramec, tzn. pevny zacatek a konec praci. S vyrobnimi projekty se setkdvame ¢im dal Castéji

a tento trend bude jisté dale pokracovat. (Kavan, 2002, s. 23)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1.2.2 Kusova vyroba

Jedna se o vyrobu velkého poctu riznych druhti vyrobkli v malych mnozZstvich, jejiz
prubéh se opakuje nepravidelné, piipadné se neopakuje vibec. Dle dané projektové
dokumentace se se vyrabi velky pocet druht v malém poctu kust (jen 1 kus nebo do 10
kusti vyrobki) v nepravidelnych ¢asovych intervalech. Pouzivaji se univerzalni stroje, je
nutna vysokd kvalifikace pracovnikd. Jedna se o zakazkovou vyrobu, ktera je vétSinou
spojena s technologickym uspofadanim vyrobniho procesu (Kavan, 2002, s. 23; Tomek a

Vavrova, 2007, s. 204)

1.2.3 Sériova vyroba

Jde o vyrobu velkého mnozstvi stejnych produkti (mensi pocet druhil v rizném poctu kusii
od 100 ks do 100 000 ks) s pouzitim zaménitelnych standardizovanych soucastek a dilt.
Pokroc€ily stupenn aplikované standardizace umoziiuje dosahnout velké efektivnosti.
Vyznamnym zplsobem se do vyroby zapojuji moderni technologie, automaty, roboty,
montazni linky. Vyzaduje velmi pfesné fizeni a planovani vyroby vcetné navazujici
logistiky. To je v dneSni dobé Casto zajiStovano pomoci pocitaci a specializovaného
software. Vyroba stejného druhu vyrobkii se opakuje v sériich. Podle velikosti série
muzeme tuto vyrobu dale rozdélit na malosériovou, stfednésériovou a velkosériovou,
pricemz velikost série neni pevné stanovena a 1isi se podle odvétvi. (Kavan, 2002, s. 23;

Tomek a Vavrova, 2007, s. 204)

1.2.4 Hromadna vyroba

Pod pojmem hromadné vyroba rozumime vyrobu velkého mnoZzstvi jednoho nebo malo
druhti vyrobkl s vysokou mirou opakovatelnosti a relativné dlouhou ustalenosti vyroby
tychz vyrobkli. Hromadné vyroba je charakterizovana tim, zZe vyrabi malo druhti vyrobkt
v ,,neomezeném mnozstvi“. Jeden a tentyz vyrobni proces se tedy nepietrzité opakuje, aniz
je stanoven jeho konec. Dochdzi k vytvareni vyrobnich linek, zpracovani vyrobkl
je jednoduché (rohliky, obuv, spojovaci materidl, praci prasek), je zde nejvyssi
produktivita prace, je vysoce vyuzité vyrobni zafizeni. Vyrabi se 100 000 kust a vice.
Podil ruéni prace byvd mensi nez 10%. Hromadna vyroba je charakteristickd predmétnym

uspotadanim vyrobniho procesu. (Kavan, 2002, s. 23; Tucek a Bobak, 2006, s. 47)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

1.3 Typologie vyrobniho usporadani

Rozmisténi pracovist’ v prostoru mtizeme rozdé¢lit na individudlni (volné) nebo skupinové.
Individuélni rozmisténi se pouzivd u nizsich stupiiti vyroby, v nichZ se vyrobni procesy
zpravidla neopakuji, a celkovy pocet pracovist’ je maly. V téchto podminkéch je obtizné
stanovit pro rozmisténi stroji spole¢né znaky vyrobkl nebo operaci. Jde napft. o laboratofte,
pokusné nebo prototypové dilny. Skupinové rozmisténi pracovist se uplatiuje
ve slozitéjSich vyrobnich procesech a pii vyssSich typech vyroby. Dé€lba prace se odrazi
ve vyclenovani, pfip. sluCovani pracovist’ podle jednoho ze dvou moznych zakladnich

hledisek:

1. Technologické uspofddani — zalozeno na zdklad¢ piribuznosti vyrobnich operaci,
shodnych technologii (napt. obrobna, svafovna, lakovna, lisovna atd.)

2. Pfedmétné usporadani — zaloZzeno na charakteru vyrdbéného predmétu (napf.
vyroba hiideli, ozubenych kol atd.). Tento druh uspotfddani se nazyva téz jako

soucastkové usporadani pracoviste. (Tucek a Bobak, 2006, s. 236)

1.3.1 Technologické usporadani

Pii tomto uspofdddni jsou vyrobni stroje a zafizeni seskupovany na zéklad¢ jejich
technologické ptibuznosti. Pracovisté provadéjici stejné druhy operaci jsou prostoroveé
soustiedény do jedné organizacni jednotky (dilny). V praxi se tedy tato organizace
oznacuje jako ,,dilenské uspotfadani“. Zpracovdvané materidly a polotovary se pohybuji
z jedné dilny do druhé a mohou se do téze dilny i vracet. Materidlové toky jsou dlouhé
a kfizuji se, mezioperacni doprava se stava velmi slozitou. Mezi jednotlivymi pracovisti
jsou proto vytvareny piiruc¢ni sklady, nebo mezi dilnami mezisklady. Toto uspotadani
se typicky pouziva u vyroby dilli ve strojirenstvi a v elektrotechnické vyrobé. (Tomek

a Vavrova, 2007, s. 197)

Mezi vyhody tohoto uspotadani patfi napf. univerzalnost, jednodussi organizace a vétsi
operativnost v technologicky specializovanych utvarech, vysokéa kvalifikace pracovnikl
v danych specializacich nebo snadnéj$i zabezpeceni drzby stroji. Nevyhody jsou zejména
prodlouzeni vyrobniho cyklu vlivem nérGstu manipulacnich ¢asti, dlouhé dopravni cesty,

vvvvvv

vyroby nebo vétsi pracnost vyrobki. (Tucek a Bobak, 2006, s. 236, 237)
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Obrazek 2. Technologickeé usporadani pracoviste. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)
Technologické uspofadani se vyuzivd hlavné vkusové a malosériové vyrobe.
S narGstajicim poctem vyroby a jeji specializaci se v podnicich zpravidla ptechézi

na predmétné uspotradani pracovist.

1.3.2 Predmétné usporadani

Uspotéadani pracovist’ je pfizpiisobeno konkrétnim vyrobkiim. Pracovisté jsou seskupovana
tak, jak to vyzaduje technologicky postup konkrétniho vyrobku ¢i soucésti. Za sebou jsou
tedy fazena technologicky odlisna pracovisté podle sledu technologickych operaci
a vyrabény dil postupuje béhem vyrobniho procesu nejkrat$i cestou piimo z jednoho
pracovisté na druhé. Vyhody se dosahuje pii vyrobé stejnych nebo nékolika malo

podobnych vyrobkl. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 197)

Vyhody tohoto uspotfadani je zvySeni specializace pracovist a pracovnikli, zkraceni
dopravnich cest, snizeni poc¢tu pracovnikii manipulace a tim i sniZzeni naklada
na manipulaci, niz8i objem rozpracované vyroby a tim sniZeni poctu meziskladi a nakladt
na n¢, kratka pribézna doba vyroby, jednodussi operativni fizeni vyroby. Mezi nevyhody
patii vysoké pozadavky na uroven piipravy vyroby, vysSi ndroky naudrzbu stroji
a zafizeni a mala pruznost — obtizné provadéni zmén vyrobniho programu. (Tucek

a Bobdk, 2006, s. 239)
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Obrazek 3. Predmétné usporadani pracoviste. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)

r__r

1.3.3 Dalsi typy usporadani

V odborné literatufe, resp. ve vyrobni praxi, Ize samoziejmé najit i dalsi typy vyrobnich
usporadani. Jde zejména o buikovou vyrobu, coz piredstavuje usporadani strojil
do skupinek (bun€k), schopnych produktivné vyrobit polozky s pfibuznymi vyrobnimi
pozadavky. Bunky lze povaZovat za autonomni, miniaturizovanou a flexibilni obdobu
predmétného uspotradani. Hlavnim cilem bunikového usporadani je minimalizace piepravy,
cyklového Casu a vsSech druhli zésob. Jako protipél buitkového uspotadani lze uvést
uspotadani pevné projektové, kdy se nejednd o typickou vyrobni situaci, ale kdy jde
o zab¢h n¢jaké inovace a fizeni zrodu nové podnikatelské piilezitosti, jako napt. vyroba
nového letadla, kdy se letadlo montuje z tisicti dild a montaznich skupin, které se na jedno
misto dopravuji z n¢kolika riznych statti. Na zavér Ize zminit pruzné vyrobni systémy, kdy
jde vlastné o automatizovanou verzi buitkkové vyroby. Pocita¢ fidi pohyb vyrobku i zacatek
prace kazdého stroje. Nevyhodou jsou pofizovaci ndklady, které jsou v tuzemskych
podminkach v porovnani s cenou lidské prace neumérné vysoké. Omezené lidské zasahy
se odehravaji centralné, v roviné programu fidicich systémut. Vyuziti je v oblasti malych,
Casto se stfidajicich vyrobnich davek. (Kavan, 2002, s. 188, 189; Chromjakova, 2013,
s. 34)
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2 STROJIRENSTVI

2.1 Vyrobni proces ve strojirenstvi

Suroviny, materidly, polotovary apod. je potieba pieménit na vyrobky. Tuto pfeménu
provadeji bud’ lidé svou praci, tj. pracovnimi procesy, nebo se to déje bez piimého
pusobeni Cloveéka tcinkem pfirodnich sil, tj. pfirodnimi procesy. Souhrn téchto procest
tvoii vyrobni proces — vyrobu. Vyrobni proces v podniku zafina sloZzenim veSkerého

materidlu v aredlu podniku a kon¢i expedici hotového vyrobku zakaznikovi.
Vyrobni proces rozdélujeme na tyto etapy:

e Piedvyrobni etapa
e Vyrobni etapa
e (Odbytova etapa

Predvyrobni etapa je obdobi pfed zahdjenim vyroby, kterd zahrnuje zejména konstrukéni
pripravu (tvorba konstrukéni ¢i projektové dokumentace), technologickou piipravu (navrh
vhodnych postupti, vyrobnich nastroji a pomticek atd.) a zasobovani (ndkup predepsanych
materiall, polotovarl, nafadi apod.). Vyrobni etapa se zabyvad vesSkerou cinnosti, ktera
souvisi se zhotovovanim vyrobktl. VéEtSinou jde o velké mnozstvi rozmanitych vyrobnich
ukontll, jez na sebe bezprostfedné navazuji. Tomuto sledu praci, které se pii vyrobé
provadi, fikdme vyrobni postup. Spolu s vyrobnim vykresem se jedna o nejdulezité;si
vyrobni podklad. Vyrobni etapu dale délime na pfedzhotovujici, zhotovujici a dohotovujici
fazi. Odbytova etapa zahrnuje napf. baleni a odeslani hotového vyrobku, jeho garancni

zkousky pfi prejimani zdkaznikem apod. (Hluchy a Kolouch, 2002, s. 16, 17)

2.2 Zakladni strojirenské technologie

Hluchy a Kolouch (2002, s. 26 — 54) ptisuzuji technologii jednu z hlavnich tloh v rozvoji
strojirenstvi. Podava zakladni védomosti o materialu a jeho zkousSeni, nastrojich a strojich,
prostiedcich a metodach pouzivanych pii zpracovani kovii, a o ostatnich latkach vhodnych
ke konstrukci stroju, pfistroji a zafizeni. Strojirenska technologie v zasad¢ pojednava
o zpracovani materidlu (polotovaru) na souCdsti a o montdzi strojii a zafizeni z téchto

soucasti. Jde tedy v podstaté o naukou o vyrobnich postupech.
Hlavni obory strojirenské technologie jsou nasledujici:

e Strojirenska metalurgie — odlévani, tvareni, svafovani, pajeni, tepelné zpracovani,
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Obrabéni — soustruzeni, vrtani, frézovani, hoblovani, brouseni

Povrchovd uprava — zejména ochrana proti korozi aplikaci kovovych ¢i
nekovovych povlakt

Montaz — montaz nepohybliva (jedno pracovisté, kam se musi dopravit vSechny
nutné soucasti, vyuziva se v kusové a malosériové vyrobg), montaz pohybliva
(mont4z rozélenéna na operace, montovany predmeét se pohybuje od jednoho
pracovisté k druhému, pracovisté jsou sefazena do linky dle montaZzniho postupu,

vyuziva se pii velkosériové vyrobg¢)

2.3 Technologie piskovani

Piskovani (jinak téz tryskani) je technologie opracovani rGznych tvrdych povrchl

a materiali proudem jemnych castic. Tryskani se nejCastéji vyuziva jako preduprava

povrcht pred aplikaci natérovych hmot natérem, nebo nastiikem. Tato technologie dokaze

v kratké dobé ucinné pisobit na mensich soucdstkach a vyrobcich, ale také na velkych

lochach. Piskovani dokonale zabezpeéi ¢&iSténi, odmastovani a odstrafiovani starych
) y

natéra, rzi a starych nezadoucich povrchi, ale 1 otfept po dé€leni ¢i obrabéni. Opracovany

materidl je po piskovani dokonale Cisty a pfipraveny k dalsim povrchovym upravam.

Nejpouzivanéjsi abraziva na tryskani jsou ocelova drt’, kifemicity pisek ¢i struska.
y ) Y

Kvalita piskovaného povrchu (© Tryskani piskovani):

Sa 3 — Cisténi tryskanim na &isty kov. Odstrani se veskeré viditelné stopy okuiji, rzi
a jinych necistot. Povrch vykazuje jednotny kovovy vzhled.

Sa 2,5 — Cisténi tryskanim na téméf &isty kov. Odstrani se viditelné okuje, rez a jiné
necistoty. Jakékoliv zbyvajici stopy zneciSténi se budou jevit pouze jako lehké
skvrny ve formé ploch nebo pésu.

Sa 2 — Cisténi tryskanim. Odstrani se viditelné nepiilnavé okuje, rez a jiné
necistoty. VSechny zbytky musi pevné ulpivat na podkladu.

St 3 — Ru¢ni a mechanizované nastrojové €isténi. Obdobné jako pii St2, ale povrch
musi vykazovat ztetelny kovovy lesk.

St 2 — Ruc¢ni a mechanizované nastrojové ¢isténi. Odstrani se Spatné ptilnavé okuje,

rez a jiné necistoty.
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI, STIHLA VYROBA,
RACIONALIZACE VYROBY

3.1 Pramyslové inZenyrstvi

Za zakladatele primyslového inzenyrstvi 1ze povazovat Fredericka Winslow Tailora, ktery
v letech 1858 — 1915 nastinil zakladni pravidla védeckého pfistupu k rGstu vykonnosti
podniku. Orientoval se pfevdzné na rist produktivity délnikd, propojenych s vysokou
efektivnosti 1 dalSich navazujicich pracovnich pozici ve svych zavodech. Jeho filozofii
bylo nejdiive vytvorit fungujici systém, ktery se bude vyznacovat vysokou produktivitou
a az nasledn¢ se zabyvat zvySovanim kvantity a kvality. Za dal§i vyznamné osobnosti
z historie primyslového inzenyrstvi mizeme povaZovat tyto: Frank Filberth (oblast
pohybovych studii na pracovisti), Morgensen (integroval Casové a pohybové studie
do kompaktni metodiky), Gantt (optimalizace procesu planovani a rozvrhovani projektu),
Hopf (koncepce v oblasti bezpe¢nosti prace), Lillian Gilberth (oblast sledovani ¢lovéka,
pusobeni pracovnika v pracovnim systému a fizeni rdstu pracovnika), Emerson (oblast

fizeni kvality produktu a procesu). (Chromjakova, 2013, s. 4, 5)

V odborné literatufe lze najit mnoho definici a popisit toho, co je vlastné prumyslové
inzenyrstvi. Naptiklad Masin a Vytlacil (2000, s. 81) uvadeji definici primyslového
inzenyrstvi jako ,,interdisciplindrni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadénim
a zlepSovanim integrovanych systému lidi, strojii, materiali a energii s cilem dosahnout
co nejvyssi produktivity. Pro tento Ucel vyuzivad specidlni znalosti z matematiky, fyziky,
socidlnich véd i managementu, aby je spolené s inzenyrskymi metodami déale vyuzilo

pro specifikaci a hodnoceni vysledkti dosazenych témito systémy*.

Déle uvadeji metody a techniky, které se vyuzivaji v ramci primyslového inzenyrstvi

a jejich rozd¢€leni do Ctyt skupin:

1. plénovani, navrhovani a fizeni (napt. méfeni prace, kapacitni vypocty nebo tvorba
pobidkovych systémli odménovani)

2. uplatiovani lidského rozméru (napt. projektovani vyrobnich a servisnich tymi,
ergonomie nebo program zlepSovani procesti)

3. technologické aspekty (napt. projektovani vyrobnich bunék nebo konstruovéani

s ohledem na vyrobu ¢i montaz)
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4. kvantitativni a kreativni metody (napi. simulace procesti nebo primyslova

moderace.

Zjednodusen¢ lze tvrdit, ze primyslové inzenyrstvi je obor, ktery se v ramci toho, jak
»dumyslngji provadét praci®, zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, iracionality
a pfetézovani pracovist. Vysledkem téchto aktivit je to, Ze vyroba vysoce kvalitnich

produktl i poskytovani vysoce kvalitnich sluzeb je snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi.

3.2 Stihla vyroba

Stihla vyroba byla jiz popsana v mnoha odbornych knihach. Dle Chromjakové (2013,
s. 33) je pojem ,lean®, v piekladu ,,5tihly*“, zaloZzen na ptedpokladu, Ze vSechny Cinnosti
firmy, které neptidavaji hodnotu pro zakaznika, jsou plytvanim a je tedy potieba
je v maximalni mife eliminovat. Hlavni myslenkou §tihlého fizeni v podniku je tedy zbavit
se vseho prebytecného. Podniky, které chtéji byt Stihlé, musi usilovat o eliminaci
zbyteCnych nakladii (neproduktivnich procesl), za ktery zdkaznici nebudou ochotni
zaplatit. Zakaznik dnes pfesné definuje a vyjednava o cené. Je tedy nezbytné neustale fesit
tf1 kliCové firemni parametry: ¢as, naklady a kvalitu produkce. Badiru (2014, s. 291) pojem

»lean® jednoduse shrnuje jako schopnost vyrabét vice s mensim mnozstvim zdroja.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 23) definuji Stihlou vyrobu témito prvky: Stihlé pracovisté,
vizualizace, tymova prace, management toku hodnot, kanban, pull, vyvéazeny tok,
synchronizace, kaizen, procesy kvality a standardizovanad prace, §tihly layout, vyrobni
buiky, TPM, rychlé¢ zmény, redukce davek. Tyto prvky vedou k eliminaci nasledujicich
osmi hlavnich druhli plytvani, které se v ur€ité mife vyskytuji vkazdém vyrobnim
systému: Nadvyroba, nadbyte¢na préace, ¢ekani, doprava, nevyuzité¢ schopnosti pracovnik,

opravovani, zasoby, zbyte¢ny pohyb.

3.2.1 8 hlavnich druhi plytvani
Nadvyroba

Nadvyroba znamena provadéni aktivit, které se trzné nezhodnoti a jest¢ umocnuje dalsi
druhy plytvani (napf. pracovnici d€laji zbytecné pohyby pii vyrobé vyrobku, které si nikdo
neobjednal) a vznikd vétSinou za ucelem vyroby urcitétho mnozstvi produkti navic
pro piipad nouze, jako napf. poruchy vyrobnich zafizeni, nebo nahlé vysoké zmetkovitosti.
Nadvyroba je spojena scelou fadou ndkladovych polozek, které znehodnocuji diive

definovanou hodnotu ve formé poméru uzitku k vlozenym néakladim (napt. ndklady
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na zbyte¢né¢ odebiranou energii, na nadbyteéné pracovniky, naklady na stroje
a manipulacni prostfedky atd.). Nadvyroba piimo ovliviluje velikost pribézné doby.

(Jurova, 2016, s. 88; Masin, 2003, s. 19)
Nadbytecna prace

Tento typ plytvani se vyskytuje napiiklad tam, kdy délame navic néco, co zékaznik
nepotiebuje. Takové pfipady existuji ¢asto v podnicich, kde dominuje inZenyrsky pfistup
pii tfeSeni problémi. Napf. manaZefi ,,zamilovani do high-technologii nebo technici
se snahou dosdhnout vysoké technické nebo technologické parametry, mohou snadno
zapomenout na to, co zdkaznik vlastné potiebuje a jakéd je vlastné ,,nutna“ technologie,
kterou Ize tohoto cile dosdhnout. Tuto formu plytvani mizeme méfit casem, délkou,

frekvenci apod. (Masin, 2003, s. 19; Kressova, 2010, s. 23)

Dennis (2016, s. 33) uvadi, Ze nadbytecna prace negativné ovliviiuje 1 dalsi druhy plytvani
ve vyrobg, napt. pohyb (pracovnici jsou zaméstnani praci, kterou aktualné nikdo
nepotiebuje), cekani (zplsobené vyrobou velké vyrobni davky), pfeprava (nepotfebné
vyrobky musi byt pfepraveny a nésledné uskladnény spolu s potfebnym materidlem
na vyrobu), opravy (nalezeni chyby ve velké vyrobni davce je narocné).

Cekani

K tomuto typu plytvani dochéazi tehdy, kdy kvali ¢ekani na cokoliv nelze pokracovat
ve vyrobnim procesu. K nejvétsim zdrojim tohoto plytvani patii zejména porucha stroje,
nedostatek materialu, nerovnomérna vyroba, nebo pfiliSnd byrokracie (napf. nutnost
podpisu nékolika pracovnikt). Cekani prodluZzuje pribéznou dobu, ktera je kritickym
parametrem $tihlé vyroby. Cekani prodluzuje ¢as zdrzeni, ktery vysoce pievysuje Gas
vlastni Cas transformace, béhem kterého se pridava hodnota. (Jurova, 2016, s. 89; Masin,

2003, s. 18)
Doprava

Toto plytvani zahrnuje jednak makro-plytvani, ve formé zbytecné manipulace a piepravy
napt. z divodu nevhodného layoutu podniku ¢i tradiéni davkové vyroby, zlepSeni
podnikového layoutu a snizeni vyrobnich davek tento druh plytvani redukuje. Soucasné
je zde zahrnuto 1 mikro-plytvani ve smyslu pfendseni dili a vyrobkl v rdmci pracoviste.
Manipulace je nutnym zlem — material musi byt ve vyrobnim podniku néjak a nékam

dopravovan — jde o to, aby tento druh plytvani byl minimalizovdan a zbyte¢né
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neprodluzoval priibéznou dobu. Dopravu mizeme méfit poctem zastaveni, Casem, délkou
transportni trasy apod. Jedna z metod, kterou je mozné vyuzit, je i Spagetovy diagram.

(Masin, 2003, s. 18; Kressova, 2010, s. 23)
Nevyuzité schopnosti pracovniki

Tento druh plytvani existuje tam, kde neni zajiStén dostatecné vyuziti schopnosti
pracovnikli zaméstnavatelem, kde je rozpojen ,,fetézec* mezi podnikem a zdkaznikem, kde
neexistuji ,,toky znalosti a know-how* mezi jednotlivymi stfedisky podniku apod. toto
nevyuzivani znalosti mize mit horizontdlni i vertikdlni smér, muze byt trvalého
idocasného charakteru. Vzdy ale brzdi tok myslenek, zpomaluje tvorbu naméth
na zlepSeni, vytvaii frustraci i demotivaci a dava tak pfilezitost k promarnéni Sance zlepSit
hodnotové toky nejen na pracovisti ¢i v lokélni urovni jednoho podniku, ale i v rdmci

globalniho hodnotového toku mezi podniky. (Masin, 2003, s. 20)
Opravovani

Tento druh plytvani je spojen s vyrobou neshodnych kusii a jejich népravou. Zahrnuje
materidl, ¢as 1 energii vloZzené do oprav — zvysuje naklady, za kterych dosahujeme hodnotu
pro zékaznika. Cesta k eliminaci tohoto plytvani vede pies aplikaci néstrojii na planovani
aftizeni jakosti. Nejvyssi efekt mé pak napliovani filozofie ptredchazeni zbyte¢nym
(lidskym) chybam formou prostiedkii typu poka-yoke. Je potieba usilovat o nulovou
zmetkovitost, navic pokud se neshody dostanou az k zdkaznikovi, nasledky mohou byt

1 fatalni. (Jurova, 2016, s. 88; Masin, 2003, s. 19)
Zasoby

Toto plytvani je spojeno sudrzovanim a spravou nepotiebnych dild, materiali
a rozpracovanosti. Nebo jde téz o situaci, kdy ma podnik na vstupu vice zasob, nez
spotfebuje v ur¢itém kratkém obdobi. VSechny tyto polozky zbyte¢né zabiraji misto
a vyvolavaji potfebu dalSich nédkladt, jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly, dalsi
pracovnici aj. Tyto nadmérné zésoby zbyte¢né vazi financni prostiedky, které by bylo
mozné ucelné vynalozit jinde. Pfi¢inou tohoto plytvéani je vétSinou fakt, Ze redlné aktudlni
potieby zakaznikli (dnes ivramci hodin ¢i minut) se vyrazné liS§i od planovanych

predpokladii. (Jurova, 2016, s. 88; Masin, 2003, s. 19)

Zbytecny pohyb
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Zbyte¢né pohyby mohou vykondavat lidé i stroje. Zbyte¢né pohyby lidi souvisi s utvaienim
lidské préace a ergonomii. Nevhodné ergonomické feSeni negativné ovliviiuje produktivitu,
kvalitu 1 bezpecnost pii praci. Produktivita se snizuje tam, kde dochazi ke zbyte¢nému
piechazeni, nahybani ¢i otaceni. Kvalita je niz8i napi. tam, kde se musi ¢lovek natahovat,
aby vykonal pozadovanou operaci ¢ zkontroloval vyrobek. Spatna ergonomie ma i velky
vyvijend sila a poCet opakovani, které¢ vSechny zaviseji na usporadani pracovisté. Vhodné
ergonomické feSeni a layout pracovisté¢ je tedy klicem k eliminaci plytvani formou
zbyte¢nych lidskych pohybtl. V ptipadé zbytecnych pohybu stroji jde napft. o situaci, kdy
je svafenec v pripravku daleko od vychozi polohy ramene svarovaciho robotu, nebo jsou
svafence zbyteCn¢ daleko od sebe. V takovém piipadé dochazi ke snizeni produktivity

a VA indexu. (Masin, 2003, s. 18)

Dusledky plytvani lze tedy zjednodusené shrnout takto: Nevyuzité stroje, uzkd mista
a vysoké prostoje, vysoké zasoby, rozpracovand vyroba, pretizenost n¢kterych pracovnich
pozic, nekvalita, zmetky, mnoho nadprace s repasovanim zmetku, neusporadané

pracoviste, slozité materidlové toky, neplnéni planu, vysoké naklady.
3.2.2 Cinnosti pridavajici a nep¥idavajici hodnotu
Rozdéleni ¢innosti, které pifidavaji hodnotu vyrobku a které mu hodnotu neptidavaji,

se mohou mirné liSit dle konkrétni odborné publikace a konkrétniho autora. Svozilova

(2011, s. 179) uvadi toto rozdéleni a popis:

o Cinnosti, které prispivaji k tvorbé hodnoty (angl. Value-Added, VA) — jejich
provedeni pfispéje k vytvoieni hodnoty, kterou zakaznik pozaduje. Zpravidla piimo
ovlivityje realizaci funkcionality vysledného produktu a zvyseni kvality produktu, nebo
zvySeni jeho konkurenceschopnosti v trznim prostiedi. HruSecka a Bobak (2017, s. 67)
souhrnné uvadéji, ze Cinnosti pfidavajici hodnotu jsou takové, za které¢ je zdkaznik
ochoten zaplatit, které méni fyzickou nebo jinou podstatu produktu a které jsou
vykonéany spravné hned napoprvé.

e Cinnosti, které k tvorb&é hodnoty nepiispivaji, ale jsou nezbytné (angl. Business
Non-Value-Added, BNVA) — jejich provedeni nepfinasi zdkaznikovi hodnotu piimo,
ale zajistuje napf. manazerské potfeby procesit v oblasti fizeni vykonnosti a rizik,
finan¢ni stabilitu podnikatelské jednotky, vyhovéni zakonu nebo platné regulaci,

zajisténi bezpecnosti prace, ochrana dat atd.
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e Cinnosti, které k tvorbé hodnoty nep¥ispivaji (angl.. Non-Value-Added, NVA) —
zpravidla jde o nekone¢ny seznam cinnosti, které jsou soucasti procesti, zakaznikovi
zadnou hodnotu nepfinaseji a z hlediska podnikového vnéjSiho prostfedi nemaji
podstatny vyznam. Mezi ty nejcastéjsi patii naptiklad inventarizace, pfesuny materialu,
dodate¢né interni kontroly a inspekce, viceprace na odstranéni zavad, vytvareni
nadbytecnych rezerv, pfirucni zasoby, nadmérné zpracovani a vyssi kvalita, nez jaka

je zdkaznikem pozadovana.

3.3 Racionalizace vyroby

Podstatou racionalizace je nepfetrzit¢ zdokonalovani vyrobniho systému, zvySovani
produktivity a hospodarnosti pfi minimalnich investicich. Podnikatelské subjekty by se
mély snazit o neustalé zvySovani produktivity prace v zajmu zlepSovani ekonomickych
vysledkti i zvySovani své konkurenceschopnosti. Ve srovnani CR s vyspélymi
prumyslovymi zemémi je dosahovano niz§i urovné produktivity, podniky pracuji s nizsi
efektivnosti, spotfeba prace na jednotku vyroby u nés stale zaostdva. Racionalizace
by méla byt jednim z konkrétnich opatfeni podnikového vedeni smétujici ke zméné tohoto
nevyhovujiciho stavu. V obecném smyslu se racionalizace jevi jako rozumové vladnuti
pracovnimu useku. Jejim zakladem je vylouceni zbyteCnych ztradt a vyuziti existujicich
rezerv. Racionalizace zaroven sméfuje k zavadéni novych technickych a organizac¢nich
opatfeni. Vzdy se podklada ekonomickou kalkulaci, smétuje k rentabilité a hospodarnosti.
Tradi¢nim oborem racionalizace je racionalizace prace. Technické normovani muize byt
ucinné jen tehdy, je-li pojato nikoliv jako nihrada za racionalizaci préace, nybrz je-li
disledné spojovdno s racionalizaci prace a fixuje-li pokrokovad feSeni technologie,
organizace, fyziologie a psychologie prace v normé vykonu. Dal§i oblasti racionalizace
je materidlové hospodareni a pohyb materialu. Pohyb materidlu, manipulace s materidlem,
predstavuji rostouci podil prace 1 nakladi. Racionalizace dopravy vede k vylucovéni
zbytecné piepravy, voli nejkratsi cestu pro pfepravu, zvySuje plynulost pfepravy materidlu
a zavadi ekonomické skladovani. Racionaliza¢ni usili je zde tedy tfeba zam¢fit predev§im
na snizeni materidlovych reproduk¢nich nakladi a na zlevnéni manipulace. Pfedmétem
racionalizace tedy mohou byt napfiklad materidlové toky, skladovani a materidlové
hospodarenti, ale i oblast pomocnych a obsluznych procest a zavedeni totaln€ produktivni
udrzby (TPM), administrativni fidici prace, pouziti moderni kancelarské techniky

&i snizeni po&tu pracovniki. (Novak a Slampova, 2007, s. 5, 7)
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4 ANALYZA A MERENI PRACE

4.1 Zakladni rozdéleni analyzy a méreni prace

Odbornd literatura opét nabizi dle riznych autori i rtiznd pojeti a zplisoby rozdéleni

analyzy a méteni prace. Jedno z moznych rozdé€leni je nésledujici:

e ANALYZA PRACE
o PDCA (Plan, Do, Check, Act)
o Pohybové studie (Spagetovy diagram, nitové schéma)
o Procesni analyza
o Videozaznam a fotografie
o Dotazniky, popisné analyzy, checklisty
e MEREN{PRACE
o Historické udaje
o Kuvalifikované odhady
o Pfimé méfeni prace
= Snimek operace
» snimek prub¢&hu prace
» chronometraz (plynula, vybérova, obkro¢nd)
» momentové pozorovani
= Snimek pracovniho dne
» Jednotlivce
» Hromadny
» Pracovni ety
» Vlastni
o Systémy piedem urcenych ¢ast
= MTM — Methods Time Measurement
= UMS — Universal Maitenance Standards
=  USD - Unified Standard Data
= UAS — Universelles Analysier Systém
=  MOST — Maynard Operation Sequence Technique

Analyzu prace miizeme definovat jako techniku, s jejiz pomoci lze rozlozit danou ¢innost

(operaci, metodu, pracovni postup) na elementy a tyto nasledn¢ analyzovat. Pokud
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jednotlivé elementy neobstoji pfi kritické provérce, jsou eliminovany nebo zlepSeny. Tato
technika PI se zaméfuje na leps$i cesty, jak délat ¢innosti. Tim pfispiva k dosazeni vySsi
produktivity za pomoci eliminace zbytecné¢ prace, ¢ekani a ostatnich druhti plytvani.
Meéieni prace je téz uCinnym nastrojem pro zvysovani produktivity a podstatného snizeni
nakladl. Vystupem méfeni prace jsou normy spotieby Casu, do kterych se promita cas,
ktery pracovnik s primérnou urovni dovednosti a Usili vynalozi na vykondni pracovniho

ukolu na racionalné uspotradanych pracovistich. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90, 92)

Lze tedy tvrdit, ze cilem studia a méfeni prace je docilit optimalniho vyuziti lidskych
a materidlovych zdrojii dostupnych danému podniku. Funkei metod studia prace je ziskat

informace a nasledné tyto informace vyuzit jako prostfedek ke zvySovani produktivity.
STUDIUM PRACE
|

l l

Analyza prace Meéreni prace

Vypliva z ni efektivnéjsi Umominje zlepseni planovani
vvuzivani materialu, prostoru, a fizeni, nabizi zakladnu
stroji a zafizeni i pracovniki pro svstémy odméfiovani

VYSSI PRODUKTIVITA

Obrazek 4. Analyza a méreni prdace v souvislosti s riistem produktivity.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 90, vlastni zpracovani)

V nasledujicich podkapitolach bude vénovan vétsi prostor zejména metodam, které budou
vyuzity v praktické ¢asti prace, tj. Spagetovy diagram, procesni analyza a metody ptfimého
méfeni prace.

4.2 Primé méreni prace

Metody piimého méfeni Casu jsou velmi pracné a Casové narocné jak pro pracovniky
provadéjici méteni, tak 1 nepfijemné pro pozorované pracovniky. Vhledem k soucasné

vysoké intenzit¢ vyrobnich procesti, naléhavé potiebé casovych udaji pro vypracovani

nabidky, pro v€asnou piipravu vyroby i fizeni realizacni faze, je pouzivani metod pifimého
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méfeni jiz méné Casté. Pouzivaji se hlavné casové databdze pocitacl zalozené
na uchovanych kvalitnich datech oborovych a celostatnich normativii a systému normativu
pohybu. OvSem stéle je vhodné, nékdy i nutné, znat metody zjiSténi prvotnich Casovych
udaj, zejména jsou-li ve vyrobé nové vyrobky. V takovych ptipadech nezbyva, nez
stanovit nové postupy a metodami piimého méfeni zjistit redlnou spottebu Casu. To plati
zejména v piipadech novych produktti, dosud neprovadénych operaci a tkoni. Obdobné
situace nastavaji v malosériové a kusové vyrob¢, kde je ovSem malad opakovatelnost a tak
je pouziti metod pfimého méfeni mnohdy problematické. K méfeni spotieby casu
ve vyrob¢ se pouzivaji napt. hodinky se sekundovou rucickou, stopky, registracni pfistroje

¢i filmova kamera (Lhotsky, 2005, s. 61)

Zjistovani doby trvani jednotlivych technologickych a pracovnich ¢innosti méfeni ¢asu

slouzi v zdsad€ dvojim zplisobem, a to jako podklad pro:

e Potieby organizace, planovani a fizeni prace a vyroby
e Stanoveni norem spotieby €asu pro jednotlivé pracovni operace a jejich slozky jako
méfitka vykonnosti pracovnikti a podkladu k vypracovani ucinnych forem

odménovani a pobidkovych systému.

4.2.1 Snimek operace

Snimky operace jsou metodou pifimého méteni prace pti opakujicich se pracovnich
operacich a jejich ¢asti. Z naméfenych hodnot se vyhodnocuje trvani jednotlivych dil¢ich
¢asti (prvka) a celé operace piipadajici na zpracovavanou jednotku (ks, 1, kg, apod.).
Prostfednictvim snimku operace se ziskavaji podklady k pfipadnému zlepSeni organizace
prace, pracovniho postupu, sniZeni spotieby casu. Ziskané tidaje jsou podkladem pro ptimé
stanoveni norem Casu operace a pro tvorbu normativu. V praxi se pouzivaji dva hlavni

typy, a to chronometraz a snimek pribéhu prace. (Lhotsky, 2005, s. 73)

4.2.1.1 Snimek pribéhu prdce

Tento snimek umoziluje sledovani operace s nepravidelnym cyklem, pii které nelze
predvidat ¢asovy sled jednotlivych ¢asti operace. Opakuji se sice shodné ¢asti operace, ale
jejich sled je mnohdy rozdilny, mj. proto, Zze vykonani operace je do urcité miry ponechano
na vuli a kvalifikaci pracovnika. Pii pozorovani se zaznamenava nejen Cas operace, ale
i struény ndzev a popis dil¢ich Cinnosti, protoze je nelze pfedem urcit. V nékterych

piipadech se tohoto snimku vyuziva k nalezeni nejvhodnéjSiho zpusobu prace a k zavedeni
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pravidelného pracovniho postupu. Pouzivd se vétSinou v podminkdch kusové

a malosériové vyroby. (Lhotsky, 2005, s. 73)

4.2.1.2 Chronometraz

ChronometraZz rozeznavame plynulou, vybérovou a obkro¢nou. Pii plynulé
chronometrazi se méti nepretrzit¢ casovy prubéh operace s pravidelnym a piedem
znamym sledem dil¢ich ukonii. Pfed pozorovanim se nejdiive zapisi dilci ¢asti operace
do pozorovaciho listu a béhem pozorovani se pribézné zaznamenavaji postupné casy
zméfené v kazdém meznim bod¢, jak postupné nariistaji a cyklicky probihaji.
Zaznamenané ¢asy preruseni se vylucuji z jednotkovych Casii. Spotieba Casu se nejcastéji
méti metodou postupnych casli. V praxi se tato metoda z pravidla pouziva pii sériové
a hromadné vyrobé. Pfi vybérové chronometrazi se méti jen nckteré vybrané casti
operace. Jsou to zpravidla takové Casti, které se dosud neprovadély, tudiz o nich nejsou
zadna data, nebo se méni postup jejich provedeni. Spotieba Casu se vétSinou meti metodou
jednotlivych cast, tj. prerusované. K méteni cyklicky se opakujicich operaci i sledu jejich
¢asti se vyplati pouzit videozdznamu. Pii obkro¢né chronometrazi je Cas jednotlivych
ukontl pro samostatna méfeni kratky, seskupi se tedy né€kolik ikont a méfi se ¢as skupiny
pfi riiznych variantach seskupeni. Je spojena s velkym poctem méieni. (Kressova, 2007,

s. 16; Lhotsky, 2005, s. 73)

4.2.2 Snimek pracovniho dne

Snimky pracovniho dne jsou metodou spotieby casu, pii které se piimo a nepfetrzité¢ méii
a zaznamenavaji druhy a velikost spotieby casu po dobu celé pracovni smény (dne)
pracovnika nebo vyrobniho zatizeni. Cilem je zjistit druh a velikost spotfebovavaného ¢asu
ve smén¢, zejména druh a velikost prestavek, ztrat a jejich pii¢iny a podil jednotlivych
druhti ¢asu v celkovém Case smény. V piipravné Casti je potfeba vénovat velkou pozornost
zkoumani prace, pracovisté¢ a podminek, pii kterych se prace uskuteCituje. Pii rozboru
prace je tfeba brat zfetel na kvalifikaci pracovnika a na préci, kterou vykonava. Pracovnik
musi pfi rozboru spolupracovat tak, aby bylo mozné vystizné zachytit podminky prace

a vlivy na spotieby Casu, a tim se ziskaly relevantni vysledky. (Lhotsky, 2005, s. 66)
Lhotsky (2005, s. 66) dale uvadi, ze udaje snimku pracovniho dne se uzivaji pro:

e rozbory a navrhovani opatieni ke zdokonaleni organizace prace a odstranéni ztrat,

e zjiStovani pficin nizkych vykond,
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analyzy vysoce produktivnich postupt,

e zjiStovani stupné vyuziti pracovnikd, vyrobnich zatizeni,

e stanoveni normovanych hodnot ¢asu sménovych, davkovych a ¢ast obecné nutnych

prestavek,

e zjiStovani potfebnych poctl pracovnikll a stanoveni norem obsluhy a normativu

pocetnich stavii.

Podle poctu pozorovanych pracovniki se rozliSuji snimky pracovniho dne jednotlivce,

cety, snimek pracovniho dne hromadny a vlastni.

4.2.2.1 Snimek pracovniho dne jednotlivce

Pfedmétem pozorovani je veskera Cinnost a méieni spotfeby ¢asu pracovnika, ktery pracuje

samostatné. Vlastni zdznam se provadi do pozorovaciho listu. Snimek zachycuje veskerou

spotiebu Casu od zacatku smény do jejiho konce. Tento druh snimku pracovniho dne ma

nejpodrobnéjsi zdznam pracovni ¢innosti. (Kressova, 2007, s. 14)

Doba pozorovan{ | List

glgantace, POZOROVACE LIST PRO | oqgpwanrirr | dio. | Tt
SNIMEK PRACOVNIHO DNE | ~— - S,
NEBO PRUBKHU PRACE | Com o) |, /1127
| JEDNOTLIVCE | Datum: . .
Price (oporace): &, vikresn So .G“J.‘!f&{ z“(”!f ér‘}yff&* Jﬁl’b? ’4} 3, .f
Pot. Pozorované d¥nf S e - Symbol | poznfimka
tla. ‘ post. | Joan. | . U B
I\ Zacilek iy 0600 _
2 \riprave procorth” 605\ 5 A Tz 1p0r
T |Ko2bover + taalfrem ~££{ J | Tp e
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Obrazek 5. Priklad mozného vzhledu snimku pracovniho dne jednotlivce.

(Lhotsky, 2005, s. 67, upraveno autorem)
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4.2.2.2 Ostatni druhy pracovnich snimkii dne

Dale dle Kressové (2007, s. 15) a Lhotského (2005, s. 67) rozeznavame snimek pracovniho
dne hromadny, Cety a vlastni. Pfi hromadném pracovnim snimku dne je pfedmétem
pozorovani veskera ¢innost a méfeni spotieby ¢asu pracovnikll pracujicich v samostatnych
pracovnich ukolech. Zapis pracovnich ¢innosti se provadi v predem urCenych Casovych
intervalech. Nezapisuje se Cas, ale jen sledovana ¢innost a ta se zapisuje pomoci symbolu
povahy casu. Sledovani je jednoucelové se zaméfenim na ztraty nebo prestavky nebo cas
na odpocinek. Pfi snimku pracovniho dne €ety je pfedmétem pozorovani veSkera ¢innost
a méfeni spotieby ¢asu pracovniki, ktefi pracujicich v ramci ety se spolenym pracovnim
prikazem. Pozorované pracovni ¢innosti se zaznamenavaji pomoci symbolu. Spotteba ¢asu
se zaznamenava jak ve formé postupového cCasu, tak 1 jednotkového casu. Jedna
se 0 jednoucelové pozorovani. Vlastni snimek pracovniho dne déla sam pracovnik, aby
m¢l ptehled o tom, jak vyuziva sviij ¢as béhem smény, a jaké pri¢iny mu prekazi v jeho

lep$im vyuziti.

4.3 Analyza toku materialu

Vv ow

podniku. Jde o fizeny pohyb materidlu, surovin, polotovarii, ktery umoziuje
charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a case. Uspofddani vyrobnich zatizeni
a pracovnich jednotek ovliviiuje materidlovy tok. Prostfednictvim vhodného rozvrzeni
a usporadani budov, stroji, skladi a pracovist' lze dosahovat nezanedbatelnych uspor jak
samotného materidlu a Casu, tak i finan¢nich prostfedkt. Pfi analyze materidlového toku
je vhodné se sousttfedit na nejdulezitéjsi presuny materialu mezi jednotlivymi misty vstupu
a vystupu materidlu. Dochazi ke zkoumani efektivnosti pohybu materidlu v ramci
jednotlivych etap vyrobniho procesu, tzn., dochédzi ke zndzornéni podstatnych pozadavkil
vyrobnich, dopravnich, manipulacnich a skladovacich procest a jejich vzijemné vazby

s cilem odhalit slaba ¢i uzka mista a urcit rimec jejich racionalizace a optimalizace.

Pro zobrazeni toku materialu se nejcastéji pouziva Spagetovy nebo Sankeytiv diagram.

4.3.1 Spagetovy diagram
Spagetovy diagram je jednou z nejjednodussich metod analyzy materialového toku, kdy se
hleda nejvhodnéjsi prepravni cesta ¢i navrhuje layout pracovisté. Mize ale mit i dalsi

riznorodé vyuziti jako zakres pohybu pracovnika vradmci vykonu pracovni cinnosti
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na svém pracovisti, ¢i sledovani toku dokument. V piipadé¢ pracovnika se jedna
o vizualizaci jeho pohybti béhem redlného pracovniho procesu. Zakladem je nacrt layoutu
pracovisté, vcéetné¢ rozmisténi stroji, nastrojii, pomicek a materidlu na pracovisti,
popfipad¢ ve vyrobni hale. Vyhodnoceni §pagetového diagramu probiha formou pfeméteni
zaznamenané trasy, v piipadé pracovnika i skute¢né rychlosti pohybu. (Jurova 2016,

s. 219; © Lean fab)

4.4 Procesni analyza

Univerzalnim néstrojem, ktery je pouzivan pro popis, analyzu vécné, ¢asové a prostorové
(popt. 1 nakladové) stranky logistickych i1 vyrobnich procest, je postupovy diagram, jinak
téz procesni analyza. Jejim hlavnim cilem je znazornéni posloupnosti vSech
manipulacnich, technologickych a kontrolnich operaci, které jsou provadény na urcitém
vyrobku ¢i davce urcitého procesu. Tato analyza muze byt vyuzita jak u produkénich
procestt jednoho vyrobku, skupiny vyrobku atp., ale stejné tak mize byt vyuzita
unevyrobnich operaci ¢i sluzeb (napf. objednavka, vyfizovani uvéru apod.).
Pti zpracovavani procesni analyzy se vyuziva jednoduchych symboli (viz tabulka 1), které
ovSem mohou byt v zdvislosti na slozitosti analyzovaného procesu rozsifeny o dalsi
dopliikové symboly, napf. pro lozné operace, vazeni ¢i baleni. Vysledkem procesni
analyzy je suma casu, kterou trva proces, vzdalenosti, které produkt urazi, ale také doba,
na kterou méa podnik zasoby a kolik cCasu spotiebovalo cekani, popi. identifikace
neproduktivnich ¢ast pracovnich procest. Procesni analyza se vyuziva taktéz pro mapovani
a racionalizaci procest, jejichz smyslem je posouzeni vhodnosti kooperace mezi
jednotlivymi pracovisti, vhodnost realizace manipulace, popf. identifikace Cinnosti

piinasejicich hodnotu a zvyseni jejich podilu. (Jurova, 2016, s. 220; Kavan, 2002, s. 198)
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Tabulka 1. Prehled symbolit pouzivanych pri procesni analyze. (Jurova, 2016,

s. 220, upraveno autorem)

Zména tvaru nebo charakteristik
Q Operace materialu. polotovaru. produktu

Zména umisténi materialu.

Transport
l polotovaru nebo produktu

Planované shromazd'ovani materiali.

polotovar. sougasti a produkt

Neplanované shromazd'ovani

Cekani materiala. polotovari, souéasti a

v Skladovani

produkta

Kontrola mnozstvi

<> Kontrola kvality

4.5 Normy a jejich stanoveni

,Ukolem normovéni spotieby price je uréovani mnozstvi spotieby Gasu pii praci
v navaznosti na studium a zdokonalovani zpiisobu prace, s cilem podilet se na zajiSténi
efektivnosti vyroby a soustavném zvySovani produktivity. Vysledkem jsou normativni
podklady pro objektivni pldnovani a fizeni vyroby, meétfeni vykonnosti, odménovani
a ekonomické vypocty. Pouzivani norem ma odpovidat druhu a konkrétnim podminkdm

vykonané pracovni ¢innosti.“ (Lhotsky, 2005, s. 77)
Odborna literatura rozeznava normy vykonové, normy obsluhy, normy poctu a pracnosti.

Vykonova norma — jde o spolecné oznaceni pro skupinu norem, které vyjadiuji spotiebu
Gasu na cely zadany pracovni ukol, na mérnou jednotku produkce (ks, m?,...) nebo podet
téchto jednotek na jednotku casu (hodina, sména). Terminu se vyuziva, neni-li ucelné
rozliSovat zvlast normy c¢asu a normy mnozstvi. Pro rozliSeni normativniho c¢asu
od skute¢né spotfebovaného Casu se pouziva misto vyrazu hodina normohodina, minuta
normominuta. Vykonové normy se pouzivaji zejména k realizaci Casového planovani,

ur¢ovani nakladii, kapacitnim propoctim, vyvazovani linek, meéfeni produktivity,
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odménovani pracovniki a porovndvani riznych pracovnich metod. Vykonové normy

se rozliSuji na:

e Normy casu — stanovy, kolik Casu ma spotfebovat pracovnik nebo skupina
pracovnikl ke splnéni zadané¢ho pracovniho ukolu, ve vztahu ke mérné jednotce
produkce.

e Normy mnozstvi — stanovy pozadovany vykon pracovnika nebo pracovni skupiny
vyjadieny poctem mérnych jednotek za jednotku casu (zpravidla sménu nebo
hodinu). Norma mnozstvi je obracenou hodnotou normy ¢asu. (Lhotsky, 2005, s.

78)

Casovd norma zahrnuje ¢as manudlni ¢innosti, operac¢ni Cas a Cas prestavek (pfirozené

potieby, ¢as na oddych, ¢as malych zdrzeni).
Normovany ¢as je vysledkem 3 faktort:

e Zaznamenany ¢as (OT — Observed Time)
e Stupen vykonu (RF — Rating Factor)
e Piirazky (PFD — Personal, Fatigue, Delay Allowance)

T =(OT * RF) + (OT * RF * PFD)
T=(OT * RF) + (1 + PFD)

Stupeit vykonu — pii pfimém meéfeni jsme zpravidla odkazani na jediného pracovnika
a omezeny pocet ndmérlt. Posuzovani stupné vykonu ma smysl pouze u ¢innosti clovékem
ovlivnitelnych, je proto vzdy subjektivni, kdy jde o porovnani sledované¢ho vykonu
s pfedstavou o normdalnim vykonu. Posuzuje se podle intenzity prace (tzn. pracovniho

tempa) a ucinnosti prace (pohybova ekonomie, presnost, kvalita).

Ptirazky — od zadného pracovnika nelze ocekavat 60 min prace za 1 hodinu. Proto
se k vypoc¢tu normy zahrnuji ptirdzky na osobni potieby, odpocinek a drobna zdrzeni.
Stanovuji se na zakladé podrobnych casovych studii, zkuSenosti a vyjednavani s odbory.

Mohou se pohybovat od 5 % do 30 % casu smény. (Groover, 2006)

Normy obsluhy — stanovy pocet objektd obsluhy, obsluhovanych jednotek, jaky ma
obsluhovat jeden pracovnik, nebo pocet pracovnikii urcitych profesi, specializaci
a kvalifikace, kterych je soucasn¢ zapotiebi k obsluze jednoho nebo nékolika objektt
obsluhy. RozliSuji se normy individudlni a kolektivni obsluhy nékolika objektii a normy

kolektivni obsluhy jednoho nebo vice objektii. Norma pocétu — stanovy pocet pracovnikil
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urcitych profesi, funkci, specializaci a kvalifikace k zajiStovani obsluhy pracovist, nebo
organizacnich utvart. Tito pracovnici poskytuji sluzby podle pozadavkil uzivatelli nebo
vykonavaji urcité spravni a fidici Cinnosti. Pfikladem této normy miize byt norma poctu
sefizovacli na urcity pocet vyrobnich pracovnikii, pocet udrzbaiti na 100 vyrobnich
délniki, nebo pocet mzdovych ucetnich na 100 zaméstnanci. Norma pracnosti —
vyjadfuje thrnnou spotfebu prace a casu v normohodindch, pfip. poctu pracovnikd,
k vykonani stanovené¢ho objemu prace, ke zhotoveni celého vyrobku, planovaného
mnozstvi findlni produkce apod. Tato norma je uhrnem spotieby prace pro jednotlivé
operace a vyjadiuji napt. celkovou spotfebu ¢asu pro vyrobu obrabéciho stroje, na vyrobu

1000 m tkaniny apod. (Lhotsky, 2005, s. 79)

4.6 Tridéni spotieby Casu

Cas smény pracovnika se déli na ¢as nutny — normovatelny a ¢as zbyte¢ny. Normovatelny

¢as se nasledné déli na:

e Jednotkovy (nebo téz kusovy) Cas t,
e Davkovy (nebo téz ptipravny) Cas t,

e Smeénovy Cas t,

Jednotkovy ¢as t, — je doba trvani nutné prace i piestavek, které se vztahuji na jednotku
produkce, vykonu, zpracovaného mnozstvi (napi. kusi, kilogramti, metrti apod.) a proto
jeho spotieba roste umeérné s mnozstvim zpracovanych kust. Patii sem Casy pravidelné
se opakujicich technologickych a pracovnich operaci, ukonli (napf. ru¢ni upinani
obrabénych soucasti, regulace chodu stroje apod.) a pomérné ¢ast ¢asu pracovnich ¢innosti,
které se nepravidelné¢ opakuji (vyména otupenych ndstroji, obcCasna kontrola rozmérii

apod.).

Davkovy (nebo téz pripravny) ¢as t, — je doba trvani nutné prace i prestavek, které
se vztahuji na zpracovani celé davky produkce (série, partie, soubor atd.). Jeho spotieba
roste imérné s poctem zpracovanych davek, tzn., ze se opakuje pti kazdé vyrobni davce.

Do casu davkové prace patii:
e cCasy davkové prace potiebné k piipravé a zakonceni operaci pfi zpracovani jedné
davky (jako naptf. Casy pievzeti vyrobniho piikazu, technické dokumentace

a podkladii operativni evidence na pracovisti, seznameni se s obsahem ptikazu
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a s vykresem, pievzeti potfebného nafadi, uvedeni pracovisté a stroje do ptivodniho
stavu apod.);

cas davkovych obecné nutnych piestdvek (jde napf. o Cas na zvlastni oddech
vztahujici se k vyrobni davce);

cas davkovych podminecné nutnych ptrestavek (napf. ¢as na cekdni pracovnika
na ptivolany jetfab od doby jeho pfivolani do pfijezdu na pracovisté, aby mohl

odvézt zpracovanou davku).

Sménovy c¢as t.— je doba trvani nutné prace a prestavek, které se vztahuji na stanovenou

dobu pracovni smény, piipadné na jeji urcity dil ¢i ndsobek. Jeho spotieba roste umérne

s po¢tem odpracovanych smén bez ohledu na mnoZzstvi jednotek vyroby, které se ma

zpracovat nebo zpracuje v pribé¢hu smény a bez ohledu na pocet a velikost zpracovanych

davek.

Sménovy Cas zahrnuje:

Cas smeénové prace (napf. Cas piipravu pracovisté na pocatku smény a na uklid
na konci smény;

¢as smeénovych obecné nutnych piestavek (napi. cas na oddech a jidlo
a na pfirozené potieby);

¢as smeénovych podminecné nutnych prestavek (napt. cekani na zabéhnuti ptesnych

stroji v jednosmeénném provozu). (Lhotsky, 2005, s. 48, 49).
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5 SWOT ANALYZA

SWOT analyza se tfadi mezi zdkladni metody strategické analyzy, a to z divodu jejiho
integrujiciho charakteru ziskanych, sjednocenych a vyhodnocenych poznatki, ze kterych
jsou generovany alternativy strategii dal§iho rozvoje organizace. Autorem SWOT analyzy
je Albert Humphrey, ktery ji navrhl v Sedesatych letech 20. stoleti a jeji nazev je akronym
z pocatecnich pismen anglickych nazvt jednotlivych faktorti: S = Strengths (silné stranky),
W = Weaknesses (slabé stranky), O = Opportunities (ptilezitosti), T = Threats (hrozby).
SWOT analyza ovSem nemusi byt vyuZzita jenom pii analyzach na strategické urovni
fizeni. Jeji vyuziti je Sir$i a pouziva se i pii analyzach problémy taktického a operativniho
fizeni. Data pro SWOT analyzu je mozné shromazdit pomoci rtiznych technik, napf.
prevzetim uz uskuteénénych dil¢ich analyz, porovnénim s konkurenty (benchmarking),
zéveéry vyzkumil v dané oblasti. Cilem SWOT analyzy je identifikovat a nasledn¢ omezit
slabé stranky, podporovat silné stranky, hledat nové piilezitosti a znat hrozby. Organizace
by méla vyuzivat piilezitosti, které se nabizeji a piedchdzet hrozbam. Vyhodnoti-li
analyza, ze pfevazuji silné stranky a pfilezitosti, m¢la by se spolecnost ubirat po dobré
cesté. Vyjde-li vice slabin a hrozeb, je na zvazenou, jakym zplisobem, piipadné zda

pokracovat. (© Managementmania)
dosazeni cile

Silné stranky  Slabé stranky

avod

rni p
(atributy organizace)

w

Vnit

Opportunities Threats

Obrazek 6. Grafické znazornéni SWOT analyzy.
(zdroj: cs.wikipedia.org)
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6 PROJEKTOVY MANAGEMENT

Projekt lze definovat jako jakykoli jedinecny sled aktivit a tkolt, ktery ma dan specificky

cil, jenz méa byt jeho realizaci splnén, datum zacCatku a konce uskutecnéni a ramec

pro Cerpani zdroji pottebnych pro jeho realizaci. Tyto tii zakladni charakteristiky definuji

prostor, v némz se podle vytyCenych cili vytvari ur€itd nova hodnota: produkt projektu

definovany jako vystup nebo vysledek projektu. Jsou to:

e (as, ktery je limitni pro planovani sledu jednotlivych dil¢ich aktivit projektu;
e dostupnost zdrojii, které jsou projektu pridéleny a které budou pribézné Cerpany;
e ndaklady, které jsou finanénim projevem wuziti zdroji v ¢asovém rozlozeni.

(Svozilova, 2016, s. 20, 21)

6.1 Faze projektu

Svozilova (2016, s. 38) uvadi nasledujici rozd¢€leni:

1.

Konceptualni navrh — formulace zakladnich zdmér, hodnoceni pfinosti a dopadt
realizace projektu, odhady nakladi a ¢asu potiebného na realizaci, pfedbézna analyza
rizik.

Definice projektu — jednd se v podstaté o zptesnéni vystupll prvni fdze — rozpracovani
cili, rdamcovy vycCet subsystéml a jejich vnitinich rozhrani, piiprava metodik
a disponibilnich znalosti a dovednosti, identifikace zdrojii, nastaveni realistického
casového ramce a propoctu nakladi, definice rizik a pfedpokladii omezeni jejich
dopadd, ptfiprava detailnich plant na realizaci projektu.

Produkéni faze — vlastni realizace nebo pofizeni projektu — fizeni praci a subdodavek,
kontrola postupu dle c¢asového planu a rozpoctu, fizeni komunikace a nezbytné
projektové dokumentace, kontrola kvality a ¢innosti dosazeni jednotlivych dil¢ich cila,
testovani vystupli, vypracovani dokumentace, kterd bude slouzit jako podklad
pro uzivani predmeétu projektu, tvorba planu podpory v opera¢nim obdobi.

Operacni obdobi — jde o vlastni uzivani predmétu projektu — integrace predmétu
projektu do existujicich organizacnich systému spolecnosti uzivatele, hodnoceni
technologickych, socidlnich a ekonomickych dopadii realizovaného projektu v ramci
ptedpokladii danych v konceptualnim obdobi, zpétnd vazba pro pldnovani dalSich

projektii a hodnoceni trovné spolupracujicich systémii.
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5. Vyrazeni projektu — pievedeni predmétu projektu do stadia podpory a do piipadné
odpovédnosti organizace, ktera podporu poskytuje, prevedeni zdrojli (napt. pracovniki
¢1 technologii) na jiné projekty, zpracovani pouceni a ziskanych zkuSenosti z fizeni

daného projektu.
6.2 Vybrané soucasti projektu

6.2.1 Harmonogram projektu

Neboli Casovy rozpis krok projektu, je nedilnou soucésti planu projektu a obsahuje
vSechny informace o tom, v jakych terminech a ¢asovych sledech budou prace na projektu
probihat. K jednotlivym usekiim harmonogramu jsou pfifazeny realizacni zdroje, které
provadéji vykony podle zadani téchto dil¢ich Gseku, a které jsou téz odpovédné za jejich
splnéni a vysledky. Harmonogram projektu je nastrojem pro Uplné a piehledné podchyceni

velkého mnozstvi informaci potfebnych pro fizeni projektu, ze kterych nejdilezitéjsi jsou:

e milniky a diilezité terminy projektu;

e logické hierarchické struktury praci prevedené do ¢asovych sledu uloh a tkolt;

e udaje o predpokladané délce trvani jednotlivych ¢asti projektu;

e vazby a souslednosti usektll prace, které napomahaji zachovani logiky vykonu praci
1 pti ¢asovych zménach v harmonogramech;

e jiné informace napomdhajici Udrzbé harmonogramu ve vazbé na procesy
koordinace a fizeni a monitorovani a kontrola po celou dobu zivotniho cyklu

projektu.

Pro ptehledné zobrazeni projektovych harmonogramii se vyuzivaji rizné druhy diagrami,
naptiklad Ganttovy diagramy, sitové diagramy PERT (angl. Program Evaluation and
Review Technique) a CPM (angl. Critical Path Method), diagramy milnikti, ¢i PDM
diagramy (angl. Precedence Diagram Method). (Svozilova, 2016, s. 149 — 155)

6.2.2 Naklady projektu

Kazdy projekt ma svlij Zivotni cyklus a Cerpa urcité naklady po celou dobu svého trvani.

Naklady v zivotnim cyklu projektu jsou souctem vSech néklada, které jsou vynalozeny na:

e vyvoj nebo navrh prfedmétu projektu (napt. studie proveditelnosti, prizkumy

navratnosti, vyvoj prototypu vcetné testovani a dokumentace apod.);
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e vyrobu piedmétu projektu podle navrhu (napt. naklady na praci a material, vyroba
nebo potizeni podpirnych technologii, vystavba nebo adaptace budov, testovani,
dokumentace, skoleni obsluhy, doprava a manipulace apod.);

e provoz a udrzbu (napi. naklady na praci — drobné zmény a tUpravy, material
a nahradni dily, provoz podplrnych technologii, doprava a manipulace apod.);

e ndiklady na vyfazeni a likvidaci (napf. recyklace, rozebrani, doprava apod.).

(Svozilova, 2016, s. 93).

Dle Machala a spol. (2015, s. 67) je nezbytné brat taktéz v potaz pfiili§ dlouhou dobu
prubéhu projektu, kterd s sebou nese rizika v oblasti financovani a to zejména riziko
prodlouzeni doby trvani projektu a tim i doby vazani financnich prostredki, riziko zmény
cen dodavek a vySe mezd, riziko zmény urokové sazby, riziko, ze ucel pro ktery byl
projekt realizovan, mize zastarat natolik, ze uzivani vysledku projektu nebude schopno

piinést pivodné oc¢ekavané vynosy a kryt tak vynalozené naklady.

6.2.3 Rizikova analyza

V kontextu projektu je riziko definovano jako udélost, kterd miize nastat, a kdyz nastane,
ohrozi GispéSnou realizaci projektu. Kazdy projekt s sebou ptinasi i ur¢itou miru rizik. Jiz
pii jednani o kontraktu a cené projektu je potfeba mit alespoii rdmcovou piedstavu
o rizikovosti projektu, ta se totiz odrazi v druhu kontraktu a konceptu stanoveni jeho ceny,
odhadu velikosti rezerv na rizikové faktory projektu a ve zptisobu vymahéni odpovédnosti
za nesplnéni ptislibli. Pro stanoveni vSech aspektl rizik projektu v jeho konceptualni fazi

je nutno vyjit ze vSech dostupnych informaci a provést:

e stanoveni globalni trovné rizikovosti projektu — tj. jestli je projekt vysocerizikovy,
jehoz ukolem je napt. vyzkum nebo vyvoj, nebo jde o projekt podobny jinému, jiz
v minulosti realizovanému, kde je mira rizika nepomérné nizsi;
e posouzeni hlavnich projektovych a externich rizik a vytvofeni jejich piredbézného
seznamu;
e rozhodnuti o:
o pfijatelnosti takovych rizik — zda a za jakych podminek budou tato rizika
piijata;
o metodach obrany proti hlavnim rizikim — pro globalni projektova rizika
jenutno vytvofit zékladni tivahy o tom, jakym zptusobem budou kryta

(Barker a Cole, 2009, s. 37; Svozilova, 2016, s. 98, 99)
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7 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Ucelem teoretické Gasti prace bylo shrnout aktudlni poznatky z oblasti racionalizace
vyroby uvadénych v odborné literatufe ¢i internetovych zdrojich a vytvofit tak teoreticky
zéklad pro zpracovani nasledujicich Casti prace, a to zejména analyzy vyroby vybrané
svafované konstrukce a dale vypracovani projektového feSeni navrzenych opatieni.
Dilezité bylo téz uvedeni spravného odborného terminologie z dané oblasti a blizsi popis
vhodnych metod, které budou vyuzity pfi provedeni jednotlivych analyz, véetné jejich

aplikace v souladu s aktualnimi i Casem provétenymi postupy.

Prostor byl nejprve vénovan obecné vyrobnimu systému a typologii vyroby. A to proto,
aby bylo zfejmé, kdy se pouziva kusova, sériovd a hromadna vyroba a jaké jsou mezi nimi
rozdily. Dale bylo feSeno vyrobni usporadani, které se muze vyskytovat zejména ve forme
technologické ¢i predmétné, coz taktéz souvisi mmj. s poctem vyrabénych kust a s potem
druhii vyrobkil. Co se tyce vyroby, byly tézZ popsany hlavni vyrobni technologie pouzivané

ve strojirenském primyslu a obecné€ 1 samotny vyrobni proces.

Déle se jiz prace vénovala hlavnim tématim, kdy bylo nejdiive uvedeno, jak jsou
v odbornych publikacich popsany pojmy jako primyslové inzenyrstvi, §tihla vyroba
a racionalizace vyroby. V ramci $tihlé vyroby bylo uvedeno 8 hlavnich druhti plytvani
a Cinnosti pridavajici a neptidavajici hodnotu vyrobku, coz lze povazovat za stézejni
atributy lean konceptu vyrobniho procesu. Nejvetsi prostor teoretické ¢asti prace byl vSak
vénovan analyze a méfeni préce, jelikoZ pravé tyto metody budou z velké ¢asti vyuzity
pii zpracovani analyzy vyroby vybrané svafované konstrukce. Na uvod bylo uvedeno
zékladni rozdéleni, které riizni autofi uvadéji mirn€ odlisSn¢€. Analyza prace tesi zpiisob,
postup ¢i metodiku jejiho vykonu a snazi se o eliminaci vSech forem plytvani. Naproti
tomu cilem méfeni prace je prostiednictvim rliznych metod zejména uréit relevantni
spotfebu ¢asu na vykonani konkrétni vyrobni operace a umoznit tak pldnovani jak Casu
vyroby, tak ndakladii. Spole¢nym cilem analyzy a méfeni prace je pak dosahnout

racionalizace a vys$i produktivity prace, a to za pouziti minimalnich investic.

Posledni kapitola teoretické Casti se zabyvala projektovym managementem, kde byla
nejdiive uvedena stru¢na definice projektu, ktera se opét muze liSit v podani rtznych
autorti. Dale pak byly uvedeny jednotlivé faze projektu, jak nasleduji chronologicky
zasebou a byly téz popsany vybrané soucasti, které by nemély chybét v zadném

projektovém feseni, a to harmonogram projektu, nakladova a rizikova analyza.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

42
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SLOVACKE STROJIRNY, A. S.

8.1 Zakladni udaje o spolecnosti

Vypis z obchodniho rejstiiku, vedeného Krajskym soudem v Brné, oddil B, vlozka 222

(zdroj: or.justice.cz):

e Datum zépisu: 31. prosince 1990

e Spisova znacka: B 222 vedend u Krajského soudu v Brné

e Obchodni firma: Slovacké strojirny, akciova spolecnost

e Sidlo: Uhersky Brod, Nivnicka 1763, okres Uherské Hradisté
e Identifikacni ¢islo: 00008702

e Pravni forma: akciovéa spole¢nost

e Statutarni organ: predstavenstvo

Organizacni struktura spole¢nosti je patrnd z obrazku 7.

valna hromada

[ dozoréi rada

pfedstavenstvo

USEK INFORMATIKY USEK FZENi JAKOSTI
vedouci informatiky generalni feditel vedouci fizeni jak.

OBCHODNI USEK USEK EKON. A PERSONALISTIKY
obchodni feditel finanéni feditel

USEK VNITFNi SPRaV Y
vedouci vnitf. sprawy

USEK NaKUPU A LOGIST.
vedouci nakupu a log.

VYR. TECH.USEK
vyrobnifeditel

USEK VYROBY Z 01 USEK VYROBY Z 02 USEK VYROBY Z 05 USEK VYROBY Z 07 USEK VYROBY Z 08 USEK VyROBY Z 09
provozovna Uh. Brod provozovna Uh. Brod provezovna Most provozovna Postfelmov provozovna Celakovice provozovna Zabieh
feditel zavodu 01 feditel zavodu 02 feditel zavodu 05 feditel zavodu 07 feditel zavodu 08 feditel zavodu 09

Obrazek 7. Organizacni struktura Slovackych strojiren, a. s. (Slovacké strojirny,

© 2019, s. 25)

8.2 Strucna charakteristika

Slovacké strojirny, a.s. (dale jen SUB) zalozené vroce 1951, jsou jednim
z nejvyznamnéjSich strojirenskych podnikii regionu Uherskobrodska a Zlinského kraje.
Své zavody maji v Uherském Brod¢, Zabiehu, Postielmove, Celakovicich a Mosté. SUB

realizuji vyrobky, sluzby a zboZi v oboru strojirenstvi a elektrotechniky. SUB vyuzivaji
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technologie jako svafovani, obrabéni (lehké, stfedni, t€¢zké), de€leni a tvafeni materiald,
povrchové ochrany, odlévani kovl, galvanické pokovovani, tepelné zpracovani kovi.
Spolecnost realizuje predmét podnikani v téchto oborech: drtice stavebniho materidlu,
zafizeni pro slévarensky a hutni priimysl, jefabové néstavby, ntizkové ploSiny, komponenty
pro priimyslové stroje, obrabéci stroje (brusky, soustruhy, ozubarenské stroje) komponenty
pro lodni motory a lodni jetaby, odlitky kovii, elektrovyzbroj (magnety, ventily, odporniky,
topidla), hlinikarenské a mostové jefaby vcetné ptisluSenstvi a nahradnich dild, plechové

rozvadéce a skiing, ocelové konstrukce. (Slovacké strojirny, a.s., © 2020)

>

Zdvod 5 \
KSK KomoFany T ooty S el . Zévod 7 MEP Postielmov
o Tt ALy dvod 9 Zdbreh na Moravé
/([TOS)\

Zdvod 8
TOS Celdkovice

Uhersky Brod
Vedeni spolecnosti
Zavod 1, Zdvod 2

Obrazek 8. Lokace zdvodii spolecnosti Slovacké strojirny, a. s. v ramci Ceské republiky.

(interni materialy SUB, a. s.)

Vyrobni zaméteni jednotlivych zavodi Slovackych strojiren:

e Zavod 1, 2 (Uhersky Brod): strojirenska vyroba

e Zavod 5 (Most — Komortany): tézebni technika

e Zavod 7 (Postrelmov): elektrotechnicka vyroba, slévarna hliniku
e Zavod 8 (Celakovice): vyroba obrabécich stroji

e Zavod 9 (Zabteh na Morav¢): strojirenska vyroba a zuslecht'ovani kovti

SUB vykazuji obrat cca 2,5 mld., pticemz 90% vyrobkt je uréeno na vyvoz do cca 40 zemi
svéta. Dlouhodobé vykazuji zisk v fadu desitek milioni K¢. Ve vSech svych zavodech
zaméstnavaji cca 1000 pracovnikii, dlouhodobé investuji do pofizeni nového a opravy

starého investiéniho majetku ro¢né¢ v priméru 200 mil. K& SUB investuji do vyvoje
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a vyzkumu vlastnich vyrobkl a technologii a taktéz investuji do vzdélavani stavajicich
1 budoucich zaméstnancii (zakt a studentli). Spolupracuji se sttednimi odbornymi $kolami

a vysokymi Skolami. (Slovackeé strojirny, a.s.)

SUB jsou drzitelem certifikat stran dodrzovani managementu kvality ISO 9001 a systému

environmentalniho managementu ISO 14001.

8.3 Zavod 1 a Zavod 2 Uhersky Brod

Zavody 1 a 2, jimiZ se tato prace zabyva, jsou situovany v Uherském Brodé, jak jiz bylo
uvedeno diive. Jejich konkrétni lokalizace a uspofadani vyrobnich hal, které tyto zavody
zahrnuji, je patrné z obrazku 9. Zavod 1 zahrnuje tfi vyrobni haly. Ty jsou oznaceny jako
3A, 201 a 015. Zavod 2 zahrnuje jednu vyrobni halu, ktera je oznacena jako ML1. Zavody
1 a 2 propojuje sit pozemnich komunikaci, po kterych je nékolika druhy dopravnich
prostiedkii pfevazen material, polotovary ¢i hotové vyrobky mezi jednotlivymi zavody
a halami podle toho, jak uklad4d technologicky postup konkrétniho vyrobku, pfip.
pracovnik fizeni vyroby, pokud se obecné pozadované pracovisté naléza soucasné v obou

zavodech.

SUB realizuji zakdzkovou vyrobu relativné rozsahlého strojirenského sortimentu a riiznych
ocelovych konstrukei v malém mnozstvi vyrabénych kust. Jde vétSinou o jednotky kusi,
ale muze se jednat i o stalé druhy vyrobkt, jejichz vyroba je vice ¢i méné kontinudlni
a dlouhodobé a jejich technologie vyroby je neustdle stejna, pfiCemz se méni pouze typ
vyrobku, tzn. velikost, tvar, odstin natéru atd. Jako piiklady Ize uvést mobilni drtice
kamene pro rakouskou firmu HMH, svarky radialnich hrdel parnich turbin pro firmu
Siemens, ¢i svarky olejovych nadrzi pro lodni motory pro norskou firmu Bergen Engines.
Tomuto typu vyroby je také uzptisobeno uspotradani pracovist, které je zde technologické.
To si mimo jiné vyzaduje mnohdy relativné¢ slozitou logistiku a kooperaci mezi
jednotlivymi pracovisti v ramci jednoho zavodu i mezi obéma zavody vzajemné. Prevazeni

Mrwe

zakazky v domluveném terminu.
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Obrazek 9. Lokalizace zavodu 1, zavodu 2 a jednotlivych vyrobnich hal, Slovacké strojirny,

a. 5., Uhersky Brod. (zdroj: www.mapy.cz, upraveno autorem)

Zavody 1 a 2 v Uherském Brod¢ nabizeji svym zdkaznikiim tyto vyrobni strojirenské
technologie: De¢leni materidlu (vodni paprsek, CNC laserovy fezaci stroj, acetyleno-
kyslikovy fezaci stroj, ramova pila, kotoucova pila), piiprava povrchu - piskovani
na kvalitu povrchu SA 2,5 (piskovaci box), ohybani a ohranovani (ohranovaci lisy),
obrabéni (vodorovné vyvrtavacky, svisld obrabéci centra, svislé frézky, CNC vrtacky,
CNC soustruhy, horizontalni obrabéci centra), svafovani (rizné druhy certifikatt, metod
svafovani, kvalifikace svarecl), tepelné zpracovani (zihaci pec, kalici pec), lakovani

(praskové barvy, mokré barvy), nedestruktivni zkousky materiald a svard.

Nekteré z popisovanych technologii se ovSem nachazi bud’ pouze v zdvod¢ 1 (napt. vodni

paprsek, zihaci pec) nebo zavodé 2 (napft. piskovaci box, lakovna).
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8.4 SWOT analyza spole¢nosti Slovacké strojirny, a. s.

SWOT analyza ukazuje silné a slabé stranky spolecnosti SUB, které jsou firmou
ovlivnitelné z jejiho interniho prostfedi a pftilezitosti a hrozby, jez ptichdzeji z vnéjSiho
okoli podniku, a ten ji ze své pozice nemtize nijak ovlivnit. Vypracovana analyza, véetné
vysledného potadi jejich jednotlivych polozek z kazdé posuzované oblasti dle dilezitosti,

je uvedena v tabulce 2. Dale nasleduje jeji slovni vyhodnoceni.

Tabulka 2. SWOT analyza spolecnosti Slovacke strojirny, a.s. (vlastni zpracovani)

R’edltel Vedouci Student | Soucet v
zavodu odd. PI bodit Poradi
1 konstrukce
Sy z vaha . véha
Silné stranky 0.5 véha 0,3 0.2
Siroké vyrobni moznosti. 1 1 1 1 1.-2.
Financ¢ni zdravi a stabilita podniku. 1 1 1 1 1.-2
Portfolio silnych a stabilnich zakaznikd. 2 3 2 2,3 5.
Spoluprace s VS na vyvojovych projektech. 1 1 3 1,4 3.
Tradi¢ni ¢eskd firma s dobrym jménem. 1 2 3 1,7 4.
- . vaha . véha
Slabé stranky 0.5 véha 0,3 0.2
Obcasné nedodrzeni termint a kvality vyroby. 2 1 2 1,7 1.
Slaby systém benefitli a motivacni systém. 3 1 3 2,4 2.
Fluktuace zaméstnanci ve vyrobé. 3 2 2 2,5 3.4.
Rozdilna kvalita vyroby mezi jednotlivymi zavody. 2 3 3 2,5 3.4.
Firemni kultura. 3 3 4 3,2 5
v ve q vaha . vaha
Prilezitosti 0.5 véha 0,3 0.2
Vyvoj vlastnich vyrobktl za pomoci dotaci EU a CR. 2 1 2 1,7 2.
Budovani spec. pracovist’ za pomoci dotaci EU a CR. 1 2 2 1,5
Absolventi SPSOA UB jako zdroj budoucich
zaméstnancu. 4 1 3 2,9
Zavedeni nekterych z metod prim. inzenyrstvi. 3 3 3 3 4.
vaha . vaha
Hrozby 0.5 vaha 0,3 0.2
Hospodaiska krize vlivem epidemie koronaviru. 4 1 1 2,5 1.-2.
Nedostatek schopnych a tech. vzdélanych zaméstnanct. 4 1 1 2,5 1.-2.
Pfesun poptavky do levnéjSich statt. 3 2 4 2,9 4.
Silici domaci ména - nizsi trzby po pievodu z EUR na
CZK. 2 3 4 2,7 3.

K jejimu sestaveni a obodovani byly kromé autora prace ptizvani jest¢ vedouci oddéleni

konstrukce SUB pro zavody 1 a 2 a déle pak feditel zavodu 1. Celkem tedy jednotlivé
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polozky analyzy hodnotili tfi respondenti, pficemz nejv¢Etsi vaha byla dana fediteli zdvodu
1 (0,5), druhou nejvétsi vahu dostalo bodovani vedouciho konstrukce (0,3) a nejmensi
vahu pak mél student PI na UTB Zlin a soucasn¢ autor této prace. Polozky byly hodnoceny

vvvvvv

tak ziskaly vétsi vypovédni hodnotu a relevanci.

Na zikladé¢ provedené SWOT analyzy lze konstatovat, ze SUB jsou dlouhodob¢
etablovanou, stabilni a financné¢ zdravou strojirenskou firmou s dobrym jménem, ktera
muze svym potencidlnim zakazniklim nabidnout Sirokou Skdlu vyrobnich technologii,
od téch tradi¢nich, jako jsou rizné druhy dé€leni materidlu, tfiskové obrabéni, ohybani
a ohranovani, tepelné zpracovani kovu ¢i lakovani, az po ziidka vidéné v podobé& obrabéni
nadrozmérnych a desitky tun vazicich ocelovych konstrukci. Zakaznici, zejména z riznych
&asti Evropy, ale i z CR, jsou téZ stabilni a svymi pozadovanymi vyrobky a lokalitami
vhodné diverzifikovani. Ze strany vedeni spole¢nosti se nezapomind ani na otazky
strategického rozvoje firmy, napf. v podobé vyvoje vlastnich vyrobkli a spoluprace
s vysokymi Skolami, ¢emuz velkou dulezitost ptiklada jak feditel zavodu 1 tak i vedouci

konstrukece.

Co se tyce slabych stranek, jako nejvétsi problém se ukdzaly obcasné problémy
s dodrzovanim dohodnutych terminii odvadéni zakazek a s jejich kvalitou. Bylo by tedy
na misté se tomuto problému dlouhodobé¢ a koncepcné vénovat. Oproti jinym srovnatelnym
firmam SUB téz zaostavaji v systému benefiti pro své zaméstnance, napf. v porovnani
s Ceskou zbrojovkou, a. s., ktera sidli taktéz v Uherském Brodg. Dale se jedna o fluktuaci
zaméstnancll ve vyrob¢, s ¢imz se ovSem potykd nejedna dalsi firma v oboru a rozdilna
kvalita vyroby v jednotlivych zavodech SUB. Jako nejméné palcivé téma byla v kategorii

slabych stranek hodnocena firemni kultura.

Jako nejvétsi prilezitosti se jevi zejména budovani specializovanych pracovist’ a vyvoj
vlastnich novych vyrobki za podpory dotacnich programti EU a CR. Aktualné jde napf.
o inovovanou manipulac¢ni ploSinu, kterd méa potencial zaplnit volny prostor na trhu
s témito vyrobky. Jako dalsi piileZitosti 1ze jmenovat moznost vyuziti absolventi SPSOA
Uh. Brod jako zdroj technicky vzdélanych zaméstnancii. Jako nejméné vyznamna
prilezitost se ukdzalo zavedeni nékterych metod priamyslového inZenyrstvi, coz jisté
souvisi i s povahou vyroby v SUB, ktera je z velké Casti zakazkova, kusova, a lze zde najit
jen nevelké mnozstvi typt vyrobki, pfi jejichz vyrobnim procesu by bylo vhodné tyto

metody v SirSim métitku zavadét.
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V ptipad¢ hodnoceni hrozeb zaujme zejména rozdilnost nazort feditele zavodu 1 a zbylych
dvou respondentli u polozek, které se svou vyznamnosti umistily na prvnich dvou mistech.
Jde o moznou hospodaiskou krizi vlivem aktualni rozriistajici se epidemie koronaviru
vCR i ve velkych statech Evropy a nedostatek schopnych a technicky vzdélanych
zaméstnancii. Reditel zavodu 1 témto dvéma polozkam dava jen malou vyznamnost oproti
nejvyssi vyznamnosti od vedouciho konstrukce a od studenta PI. Tteti v poradi je kurz
Ceské koruny, kdy se dle ekonomii v dlouhodobém vyhledu poéita s jejim posilovanim
vuci Euru, coz je spojeno s niz§imi trzbami po prevodu z EUR na CZK. Pfesun poptavky

a zékazniki do levnéjSich statl je aktualné vidéno jako nejmensi hrozba.
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9 PREHLED NEJVYZNAMNEJSIHO KONTINUALNE
VYRABENEHO SORTIMENTU YV ZAVODECH 1 A 2

Jak jiz bylo uvedeno v piedchozi kapitole, SUB vyrab¢ji nékteré vyrobky kontinudlné
radove v poctech desitek az stovek kusii za rok. Na jejich vyrobni proces se tak
ve vybranych ptipadech vyplati aplikovat nékteré z metod pramyslového inzenyrstvi
s cilem vyrobni proces racionalizovat a snizit tak naklady na vyrobu. V nasledujicim textu
tedy budou nejvyznamnéjsi z téchto vyrobki uvedeny, struéné popsany a posouzeny dle
nasledujicich kritérii:

e pfimétena slozitost konstrukce,

e opakovatelnost vyroby konstrukce (tzn. pocet vyrabénych kusit),

e piibuznost technologie vyroby s pfipadnymi jinymi vyrobky,

e lokace vyroby v ramci zdvodt 1 a 2 v Uherském Brodé¢.

Na zéklad¢ téchto kritérii bude nésledné¢ vybrana nejvhodnéjsi svarované konstrukce, které
se bude diplomova prace dale podrobnéji vénovat. Z diivodu mozné citlivosti udaji
nebudou uvedeny pfesné pocty vyrabénych kust v poslednich letech ani trzby za tyto

vyrobky.

9.1 Olejové nadrze pro lodni motory

Olejové nadrze pro lodni motory, vyrabéné pro norskou firmu Bergen Engines AS, patii
ve vyrobnim programu SUB jiz k tradi¢ni vyrobé, jez se zde realizuje uz mnoho let. Jde
konstrukéné o relativné jednoduchou svafovanou konstrukci s opracovanou horni
pripojnou plochou, jejiz vyroba (skladéani z jednotlivych dilii a podcelkil véetné svarovani)
se realizuje vzavod¢ 1 a v hale 201. Na jeji vyrobu se pouzivd pouze hutni ocelové
polotovary, v drtivé vétSiné jde o plechy, které si SUB sami nakupuji. Jak je patrno
z obrazku, uvnitt nadrze se nachdzeji svafované piepazky, kterych je tudiz potieba vyrobit
fadove vice, nez samotnych nadrzi. Je zde tudiz velka opakovatelnost, i kdyz se vyrabéji
rizné druhy a velikosti olejovych nadrzi. Tyto piepazky se vyrabéji v principu neustale
stejnym zpusobem, tzn. technologie vyroby je vzdy stejna 1 pii riznych velikostech
a typech vyrabéné nadrze. Vyroba probihd de facto na stale stejnych pracovistich. Tyto
svarky, které se vétSinou skladaji ze dvou pozic, jsou navic potieba i v ptibuzném vyrobku
— svafované a obrobené ocelové konstrukci, a tim je rdm motoru a alternatoru, taktéz

urceny pro lodni dopravu a pro zakaznika Bergen Engines AS.
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Obrazek 10. Olejova nadrz pro lodni motory
B01005948. (Slovacke strojirny, a. s., viastni

zpracovani)

9.2 Mobilni drti¢e kamene

Dalsim, jiz fadu let vyrabénym vyrobkem, jsou mobilni drtice kamene pro rakouskou firmu
RUBBLE MASTER HMH GmbH. Ty se v SUB vyrabi v n¢kolika variantach oznacenych
jako RM 60, RM 70, RM 90 a RM 100, které se liSi zejména svou velikosti a vykonem.
Zde jde naopak o velmi slozitou vyrobu na zakladé cca 1500 ks vyrobnich vykrest, dle
typu a varianty drti¢e. Vyrobni proces si vyzaduje velmi narocné a peclivé planovani,
1 proto, ze probihd soucasn¢ v nékolika zavodech SUB. Jde o zavody 1 a 2 v Uherském
Brodg¢, zavod 5 v Mosté a zavody 7 a 9 v Postfelmove a v Zabfehu na Moravé. Je zde proto
velmi néarocna vyrobni logistika a nutnd koordinace jednotlivych praci na dilech
a podsestavach mezi jednotlivymi zavody. Drti¢e navic zahrnuji, mimo hutnich polotovart,
1 fadu nejriznéjSich nakupovanych komponent ¢isubdodavek, které si dodava sam
zékaznik a neobsahuji zadny vhodny dil, ¢i svarek, ktery by se v rdmci jednoho kusu drtice
vicekrat opakoval. Neni tak typem své vyroby upln¢ vhodnym vyrobkem, u kterého by

bylo mozné vyuzit metody primyslového inZzenyrstvi.
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Obrazek 11. Mobilni drtic kamene RM 100 GO. (zdroj: www.rubblemaster.com)

9.3 Radialni vystupni hrdla parnich turbin

Obrazek 12. 3D model radidalniho vystupniho hrdla. (interni materialy

spolecnosti Slovacké strojirny, a.s.)
Stejné jako v pfipadé olejovych nadrzi se jedna o svarfované konstrukce, kdy se jednotlivé
dily vyréabi z hutnich polotovart, zejména plecht. Rozdil je vSak ve faktu, ze se téchto

vyrobkill nevyrabi tak velké mnozstvi, aby se vyplatilo se na vyrobni proces vice sousttedit.
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Jde ptiblizné o 15 — 20 kusti za rok a navic v riznych typech a velikostech, které se od sebe
mnohdy znac¢né 1i8i, tudiz neni tento svarek upln¢ vhodny pro aplikaci metod
prumyslového inzenyrstvi. Navic se pro jeho vyrobu, konkrétné skladani a svarovani,
vyuzivaji riizna pracovisté v ramci zavodu 1 a 2 a také razni pracovnici, dle aktualni volné
kapacity. Stejn¢ jako drti¢ kamene navic neobsahuje néjaké typizované dily nebo svarky,
které by se vramci jednoho hrdla vicekrat opakovala. Radidlni vystupni hrdla jsou

vyrabéna pro némeckou firmu Siemens.

9.4 Vybér vhodného vyrobku pro racionalizaci vyrobniho procesu

Z prehledu a popisu kontinudln¢ vyrabéného sortimentu vyplynulo, ze podminky pro vybér
vhodného vyrobku pro racionalizaci vyroby stanovené v uvodu této kapitoly (slozitost
konstrukce, opakovatelnost vyroby konstrukce, ptfibuznost technologie vyroby
s piipadnymi jinymi vyrobky, lokace vyroby v ramci zavodli 1 a 2 v Uherském Brod¢)
nejlépe splituje svymi parametry olejova nadrz. Prace se proto bude dale zabyvat prave
timto vyrobkem. Piesné¢ji feCeno se zaméfi na konkrétni dil ztohoto vyrobku, a tim

je prepazka uvniti nadrze, kterd se svym poctem prevysuje vSechny ostatni mozné svarky.
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10 STRUCNY POPIS OLEJOVE NADRZE PRO LODNIi MOTORY
A JEJICH NEJVYZNAMNEJSICH PODCELKU

10.1 Olejova nadrz pro lodni motory

Olejova nadrz se vyrabi v rliznych variantach, co se tyCe velikosti, rozméra a tvart
konkrétnich dilii ¢i hmotnosti, avSak vzdy se skladd z typové stejnych pozic, tudiz toky
materidlu po dilnach a jednotlivych pracovistich a postup vyroby je vzdy principialné
stejny. Nadrz se vzdy skladé z né€kolika dil a podsestav, dle kusovniku konkrétniho typu.
Zakladni svafenou konstrukci obecné tvoii 2 bocnice, pfedni a zadni Celo, dno nadrze
anckolik kust (dle typu nadrze 7 — 11) svarku prepazky, které jsou umistény uvnitt
nadrze. Dale se jedna o rdmecek vypaleny z plechu do pozadovaného tvaru, ktery je
umistén, resp. ptivaien, k hornim plocham cel a boc¢nic a po svém obrobeni tvoii tésnici
apfipojovaci plochu pro dal§$i montované¢ soucésti. Tato montdz jiz neprobiha
ve Slovéckych strojirnach. Za nejvyznamnéjsi podcelky v celém popisovaném vyrobku lze
tedy oznacit svarky ptfedniho a zadniho cela, které se vzdy skladaji z plechu v ptislusném
tvaru a k nému pfivafenych pfirub a zejména pak, vzhledem k mnozstvi kust v kazdé
vyrabéné nadrzi, svarky prepazek, které jsou umistény v jejim vnitinim prostoru. Jelikoz se
nadrze v riznych variantach bézn¢ vyrdbi fadové v desitkdch az stovkéach kusii za rok,
svarkli pfepazek je proto potfeba vyrobit o fad vyssi mnozstvi, tzn. stovky az tisice kust

za rok.

Nasledujici ¢ast prace se proto bude soustiedit na analyzu vyrobniho procesu prave téchto
ptepazek, konktrétné pljde o svarek s Cislem vykresu (déle jen €. v.) 308790. Tento typ se
v poslednich letech totiz vyrdbi nejcastéji. Umisténi prepdzek uvnitt olejové nadrze
ukazuje obrazek 13 (pfepazky zvyraznény zelenou barvou). Na obrdzku 14 je zobrazena

hotova nadrz s namontovanym lodnim motorem.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

Obrazek 13. 3D model svarené a obrobené olejové nadrze ¢. v.
B01006019 vcetné oznacenych prepazek ¢. v. 308790. (Slovackeé

strojirny, a.s., vlastni zpracovani)

Obrazek 14. Obrobena a nalakovana olejovd nadrz (oznacena v cerveném ramecku)

véetné lodniho motoru. (interni materialy firmy Slovacké strojirny, a. s.)
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10.1.1 Svarek prepazky ¢. v. 308790

Svarek prepazky pro olejové nadrze se vzdy sklada ze dvou dild, a to ze stojiny (poz. 101)
a zlemu (poz. 102), které jsou k sobé vzajemné piivafeny oboustrannym prubéznym
koutovym svarem o velikosti uvedené¢ na konkrétnim vykrese. Je tak wvytvofeno
nerozebiratelné spojeni téchto dvou dildi. V pfipadé¢ autorem vybraného reprezentanta
vyrobkové rodiny, tj. svarku €. v. 308790, jde o oboustranny koutovy svar o velikosti a =3,
v celkové délce 1132 mm. Vyrobni vykres, ktery je uveden na obrazku 15, dale udava
vSechny potiebné rozméry a tolerance, které je zapotiebi pii vyrobé dodrzet, aby byla

zajiSténa zakaznikem pozadovana kvalita svarku.
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Obrazek 15. Vykres svarku prepazky ¢. v. 308790. (interni materialy firmy Slovacké

strojirny, a.s., upraveno autorem)

Kusovnik popisovaného svarku je uveden v tabulce 3. Z néj jsou patrné i hmotnosti obou
dilt, kdy se v ptipadé stojiny jednd o 23 kg a v ptipadé lemu o 7,1 kg. Jde tedy v piipade
operace skladani a stehovani, kdy je manipulovano vzdy pouze s jednim kusem stojiny
alemu, o bézné dily pro manipulaci, kdy neni zapotfebi jakykoli mechanizovany

manipulacni prostredek.
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Tabulka 3. Kusovnik svarku prepazky ¢.v. 308790. (viastni zpracovani)

Piepazka 308790
Pozice Nazev Cislo vykresu Pocet ks Hmotnost [kg]
101 Stojina 308789 1 23
102 Lem 308791 1 7,1

Oba potitebné dily pro svarek jsou vyrobeny z bézné a bézné dostupné konstrukéni oceli
jakosti S235JR. Konkrétni hutni polotovary, v tomto ptipadé plechy o sile 6, resp. 8 mm,
jsou, pokud nejsou skladem v SUB, nakoupeny od dodavatelii na zakladé pozadavku

v informa¢nim systému DIMENZE++.

10.1.1.1 Pozice 101 — Stojina & v. 308789
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Obrazek 16. Vykres stojiny ¢. v. 308789 — poz. 101. (interni materidaly firmy

Slovacke strojirny, a.s., upraveno autorem)

Vyrobni vykres stojiny Ize vidét na obrazku 16. Jak jiz bylo uvedeno, jedna se o plech
osile 6 mm a celkovych rozmérech 1330 x 718 mm. ZjednoduSené¢ popsany postup
vyroby, ktery bude podrobnégji fesit procesni analyza, zahrnuje operace déleni (vypaleni

pozadovaného tvaru z hutniho polotovaru — tabule plechu), piskovani a rovnéni
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po piskovani. Nasleduje cekani v meziskladu na pozadavek nésledné operace v ramci

zakazky a pfesun na urcené zdmecnické pracovisté, kde se vyrabi svarek prepazky.

10.1.1.2 Pozice 102 — Lem ¢. v. 308791
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Obrazek 17. Vykres lemu ¢. v. 308791 — poz. 102. (interni materialy firmy

(HO
LUBR, " DOIL SUM 308791

Slovacke strojirny, a.s., upraveno autorem)

Lem se vyrabi z plechu o sile 8 mm, kdy se nejdiive vypali z tabule plechu do tvaru
obdélniku s rozméry 1416 x 80 mm. Rozmér 1416 zaroven udava rozvinutou délku lemu,
kterou je nutno dodrzet, aby bylo po provedeni ohybli dosazeno rozméri pozadovanych

zékaznikem na vyrobnim vykrese — viz obrazek 17.

Tento dil by bylo mozné vyrabét i z ploché ty€e o prufezu 80x8. Varianta plechu je volena
z ekonomickych davodl, nebot’ cena ploché tyée je ve srovnani sndkupem plechu
pro stejny objem vyroby vyrazné drazsi (cena plechu 12,90 K¢ / kg, cena ploché tyce 25,3
K¢ / kg, zdroj: interni firemni materialy SUB).

Lem béhem své vyroby projde operacemi deleni materidlu (vypaleni plechu
do pozadovaného tvaru), vrtani otvort pro zavity + zhotoveni zaviti a ohybani. Poté je dil,
stejné jako stojina, uskladnén v meziskladu a ¢ekd na pozadavek zadmecnického strediska

pro zhotoveni svarku prepazky.
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11 ANALYZA VYROBY SVARKU PREPAZKY OLEJOVE NADRZE
PRO LODNI MOTORY

Cilem této kapitoly je provést analyzu soucasné¢ho stavu vyroby vybrané¢ho svarku
a za pouziti nékterych z metod primyslového inzenyrstvi tak odhalit mozné nedostatky
¢1 potencialni slaba mista ve vyrobnim procesu. Nasledn¢é pak navrhnout takova opatieni,
jez by zamezila rGznym druhtim plytvani a cely proces tak zefektivnila. Tento svarek,
tj. ptepazka pro olejovou nadrz pro lodni motor, byl vybran z divodu velmi castého
opakovani vyroby, kdy se pocCet vyrdbénych kusti, v zavislosti na objemu poptavky
a mnozstvi objednavek od zakaznika, pohybuje fadové ve stovkach, mnohdy 1 v tisicich
kusech za rok. Konkrétn¢ byl vybran svarek s ¢islem vykresu 308790. Ten reprezentuje
SirSi rodinu podobnych vyrobki, které maji obecné spolecnou technologii vyroby,
materidlové pozadavky, pracovist€ nutna pro vyrobu a tim i vyrobni logistiku a toky

materidli. Lisi se pouze v rozmérech jednotlivych dild, tzn. v rozmérech stojiny a lemu.

V procesni analyze a ve vSech ostatnich kapitolach, kde se bude pracovat s piipravnymi
a kusovymi casy, bude z ditvodu zab&hlého pouzivaného oznacovéni téchto Casti v SUB
pouzivano nasledujicich zkratek (rozdil oproti zkratkam, které jsou uvedeny v teoretické

Casti této prace):

e TAC - kusovy ¢as (v teoretické ¢asti prace ¢as oznacen jako t,)

e TBC - pripravny ¢as (v teoretické Casti prace ¢as oznacen jako ty)

Konkrétné bude provedena procesni analyza svarku a pozic 101 a 102 (stojina a lem), ktera
bude mimo jiné obsahovat procesni diagramy a v nich piehled operaci nutnych pro vyrobu
¢i prehled piipravnych a kusovych casit TBC a TAC pii nejcastéji vyrabéném poctu
10 kust v jedné zakazce. Déle bude vypracovan diagram pro oba vySe zminéné dily
pro zobrazeni materidlovych tokli, na jehoz zékladé¢ budou navrZzena mozna zlepSujici
opatfeni v této oblasti. Budou také provedeny nameéry konkrétnich operaci, a to operace
¢. 1 (skladani + stehové svarovani) a operace ¢. 3 (Uprava po svafovani), pro zjisSténi
skutecné spotfeby Casu. Bude téZ vypracovan snimek pracovni smény zamecnika, ktery
nejcastéji tyto operace vykonava.

Na zaklad¢ analyzy vyroby a zni vyplyvajicich navrZzenych opatieni pro eliminaci
nedostatkli ve vyrobé daného svarku bude nasledné vypracovdno projektové feSeni

pro implementaci téchto opatieni.
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11.1 Predvyrobni etapa: Objednavka — obchodnik — konstruktér —

technolog — fizeni vyroby — nakup materialu

Pfed samotnou analyzou vyroby je vhodné popsat proces obecného postupu zakazky skrz
jednotliva oddéleni pfedvyrobnich etap. Zékaznik zasSle svému protéjSku v obchodnim
oddé€leni SUB poptavku se svymi pozadavky, zejména na termin dodani a na cenu,
za kterou je firma zakazku schopna vyrobit. Po odsouhlaseni téchto ndleZitosti, piijeti
zakéazky a podpisu smlouvy je ndsledné v informacnim systému DIMEZE++ obchodnim
referentem vystavena zakazka pod svym jedinecnym cislem a dokumentace spolecné

se zakazkovym listem jsou piedany do odd¢leni konstrukce.

Zde jsou na zaklad¢ zakaznikem dodané dokumentace vytvoreny v informaénim systému
TPV Plus kusovniky, které obsahuji vyrobni vykresy, technické normy, které zékaznik
pozaduje dodrzet béhem vyroby svého vyrobku, materidly v€etné rozméru a pozadavki
na atesty, elektronické podklady pro palici a NC programy. V této fazi je nutno vytesit
veskeré piipadné technické nesrovnalosti ve vyrobni dokumentaci, v pozadovanych
materidlech, ¢i zpisobu vyroby, kterd je zavisla na technickych a technologickych

moznostech SUB.

Z konstrukce pokracuje zakazka ve formé vytiSténych vykresit do oddéleni technologie,
kde jsou k jednotlivym diliim ¢i sestavam vytvoieny technologické postupy, které obsahuji
informace o stfediscich vyroby a jejich posloupnosti béhem vyroby, o asech ptipravnych
TBC a kusovych TAC, o pouzitych ptipravcich a dalsi nalezitosti. VSechny tyto informace
jsou opét zadany do IS.

Po dokonceni své prace predava pracovnik technologie vykresy do oddéleni fizeni vyroby,
kde jsou k vykresim pfipojeny technologické postupy s carovymi koédy jednotlivych
operaci a piifazena konkrétni pracovisté v ramci firmy dle aktualnich kapacitnich moznosti
a dle zvyklosti. Jsou zde téz vygenerovana jedinecnd sedmimistna ¢isla, vyrobni ptikazy,

pro kazdy vyrobni dil ¢i sestavu.

Nasleduje oddé¢leni zasobovani, jehoz pracovnici v této chvili uz vidi materidlové
pozadavky v IS Dimenze++ a na jejich zéklad¢ a na zakladé ¢asovych priorit pokryvaji
jednotlivé pozadavky a provadéji objednavky materidlovych polozek a subdodavek.

Pokud se jedna o hutni polotovary, které jsou jiz na sklad¢, piebird pozadavky planovac,

ktery davéa pokyny fezarné, kde dochazi k déleni materialu. Pracovnik fezarny po nadéleni
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na material nalepi identifikacni $titek s carovym koédem a urcujicimi daji, jako je aktudlni
a nasledné stredisko, Cislo vykresu, Cislo zakazky, vyrobni piikaz, rozméry materidlu,

¢i prioritu, kterd urcuje, jak vyroba konkrétniho dilce spécha.
11.2 Procesni analyza vyroby

11.2.1 Svarek prepazky ¢. v. 308790
Obecny popis a vyrobni operace

Vybrany svarek je kompletovan, tzn. seskladan anastehovdn a poté svaren,
na zamec¢nickém pracovisti. Téch je samoziejmé v ramcei vSech dilen SUB nékolik, tento
konkrétni svarek se ale ze zvyklosti a na zékladé¢ zkuSenosti konkrétniho zamecnika
kompletuje v zavode¢ 1, v hale 201, na stfedisku ¢. 14200. Aby bylo mozno tuto zdveérecnou
operaci provést, musi byt nejdiive vyrobeny a dopraveny na toto misto dily dle kusovniku,
tzn. stojina a lem, pro néz bude taktéz zpracovéana procesni analyza a v samostatné kapitole
téZ analyza toku materidlu, jehoZ cilem bude pravé toto zamecnické pracovisté. Hotovy
svarek piepazky je, pokud se svarek celé vany nevyrabi na stejném misté jako ptepazka,
nasledné presunut na dalSi pracovisté, kde se pokracuje v kompletaci vyssi sestavy, tzn.

skladani, stehovani a svareni celé olejové nadrze.

Cela olejova nadrz vcetné popisovanych piepdzek je vyrdbéna ve Slovackych strojirnach
v Uherském Brod¢, v zavodech 1 a 2. K vyrobé jsou potteba pouze hutni polotovary,

zejména plechy, které se nakoupi a déli v SUB na pozadované rozmeéry a tvary.

Dle technologického postupu probihaji pfi kompletaci svarku piepazky tyto operace

(v€etné interniho kddu operace):

1. Prace zamecnické — skladani + stehovani 09423
2. Svafovani 09863

3. Prace zamecnické — uprava po svaifovani 09423
Obecny popis vyroby

Zamecnik, kterému je tato prace piid€lena, si naveze potifebny material z meziskladu
na své pracovisté. Zde si oba plechy k sobé v jednoduchém ptipravku vzajemné piilozi,
dopasuje tak, aby byly dodrzeny vSechny pfedepsané miry na vykrese v¢etné rozmérovych
toleranci, a oba dily si ksob& piipevni pomoci upinek. Poté uz miZe pfistoupit

ke stehovému svafovani, ¢imz dojde ke spojeni obou dila. Poté nastupuje dilensky
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kontrolor, jehoz ukolem je zkontrolovat vS§echny miry, jestli souhlasi s vyrobnim vykresem
a pokud ano, uvolni svarek pro vykon dalsi operace. Tou je finalni svafeni, které provede
mistrem urceny svare¢ s platnou zkouskou pro tento ukon. Tim dojde k nerozebiratelnému
spojeni obou pozic. Po svafeni nasleduji opét zamecnické prace, kdy se svarek vyrovna
po pfipadné deformaci pii svafovani a ocisti od pfipadnych necistot a rozstriku.
Po vykonani vSech ptedepsanych operaci v technologickém postupu provede kontrolor
finalni kontrolu a uvolni vyrobek pro dalsi postup, ¢imz je skladani a svafovani celé

olejové nadrze.
Popis procesniho diagramu

Procesni diagram svarku ptepdzky znazornuje tabulka 4. Z ni vyplyva, Zze ke zhotoveni
kone¢ného vyrobku jsou zapotiebi tii vyrobni operace atii transporty, které jsou ale
v tomto piipadé spiSe symbolického charakteru, ponévadz se vSechny tfi operace provadéji
na stejném pracovisti. Neni proto potieba fesit tok materidlu a vyrobni logistiku. V zavéru
vyrobniho procesu dochdzi ke kontrole provedeni. Déle procesni diagram zahrnuje
skladovani a cekani, jejichz délka zavisi na aktudlni zakazkové naplni firmy, resp.

na priorité vyroby. Tyto Casy jsou tedy v kazdé zakéazce odlisné.

Tabulka 4. Procesni diagram svarku prepazky 308790. (vlastni zpracovani)

e | o | & 2| = =
Cislo |Cinnost ’:-% —f- 3 % é :5 % %
1 |Skladovéni materidhy A
2 |Cekéni RN
3 |Skladani + stehovani O: 1 14
4 |Transport P 5
5 |Svafovani O 1 11
6 |Transport T 3
7 |Uprava po svatovani 0:__ 1 5
& |Kontrola provedeni _-‘-: O 5
9 |Transport —
Pocet 3 3 1 1 1
Soucet ¢asi 3 30
Cellcova vzdalenost 15
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Popis ¢asit TAC a TBC

Z grafu na obrazku 18 jsou patrné ¢asy TAC a TBC, kter¢ jsou uréeny dle technologického
postupu na vyrobu popisovaného svarku. Jelikoz se ve vétSin¢ piipadi jedna o davku
1 kusu olejové nadrze, tzn., dle typu olejové nadrze,o 7 —11 kusii svarku prepazky
na jednu zakézku (v tomto ptipadé jde o davku 10 ks prepazek), jsou vysledné casy TBC
na 1 ks vyrazn€ mensi, nez ¢asy TAC. Zamecnické prace v prvni operaci maji nejvyssi
kusovy ¢as TAC, bude tedy vhodné se na tuto operaci dale zaméfit a ovéfit, zda je tak

velka ¢asova dotace na tuto na prvni pohled jednoduchou operaci skutecné potiebna.

Na zékladé rozhovoru se strojirenskym technologem bylo navic zji§téno, ze k urCovani
castt TAC a TBC ze strany technologa dochdzi na zaklad¢ zkusSenosti ¢i kvalifikovanym
odhadem, protoze ve firm¢ neexistuje pozice jako priimyslovy inzenyr, normovac, nebo
vyrobni analytik, ktery by ziskdval tato data jejich pfimym sbérem na dilnéch, resp.
meéfenim, jaky Cas je skute¢né potieba pro vykonani konkrétni operace.

Kusovy ¢as TAC na veSkeré operace svafovani, at' se jedna o jakykoli vyrobek

pro jakéhokoli zakaznika, je urovan dle interni normy. A to podle typu, velikosti a délky

svarového Svu a technologie jeho zhotoveni.

Svarek prepazky 308790

16
14
12 1
E 10 -
E 5 -
8 6-
i ETBC
M= B TAC
0 T
Prace zamecLnicke - Svafovani Prace zamecnicke -
skladani + uprava po
stehovani svafovani
Operace

Obrazek 18. Prepazka 308790 — prehled casit TAC a TBC na 1 ks

svarku podle operaci pri vyrobni davce 10 ks. (vlastni zpracovani)

11.2.2 Pozice 101 — Stojina ¢. v. 308789

Obecny popis a vyrobni operace
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Technologie vyroby stojiny je relativné jednoduchd. Zahrnuje jenom tii operace piidavajici
hodnotu a tedy i pracovisté, ktera jsou ale od sebe velmi vzdéalena a je nutné dilec pievazet
kvali piskovani a rovnani do jiné haly. Konkrétné jde o tato pracovisté (vCetné internich
kodt pracovist):

1. Déleni materidlu — laser 00018

2. Pracoviste piskovani 76136

3. Pracovisté ohybani / rovnani 13854
Obecny popis vyroby

Jako prvni operace je provedeno nadéleni materialu, konkrétné vypaleni na pracovisti laser
do konkrétniho tvaru z tabule plechu, ktery udava vykres. Tvar je vypalen na zékladé¢ NC
programu, jehoz Cislo je v IS sparovano s ¢islem vykresu vyrabéného dilce. Po dokonceni
operace déleni je materidl nalozen na dopravni prostfedek a pfesunut na druhou operaci
do jiné haly, k provedeni dalSi operace, kterou je piskovani. Zde je material otryskan
v piskovacim boxu do ¢istého kovu a mmyj. zbaven otfept od paleni laserem. Po opiskovani
je teprve mozné na kazdy kus nalepit identifikacni Stitek, ktery obsahuje Cislo vykresu,
vyrobni piikaz, Cislo zakazky, nésledné pracovisté a operaci atd. Nasleduje operace
rovndni mezi valci, protoZze jsou plechy po déleni apiskovani zdeformovany
a neodpovidaji pozadavkiim zakaznika, resp. jeho vykresové dokumentaci. To se provadi
na pracovisti ohybani ve stejné hale, jako piskovani. Po vyrovnani a kontrole provedeni uz
plechy smétuji, podle priority vyroby, bud’ do meziskladu, kde ¢ekaji, az budou potiebné

pro dalsi operaci skladani piepazky, nebo rovnou do haly 201, na sttedisko 14200.
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Tabulka 5. Procesni diagram stojiny 308789 — poz. 101. (vlastni zpracovani)

Cislo |Cinnost ’:E,?L —-% 3 é é S % :—:-:I
1 |Skladovani materidh 1A
2 |Transport — 1= 20
3 |Déleni materidh - laser [0 8 03] 5
4 |Transport f—} 550
5 |Piskovani 0\ 03| 4
6 |Transport — 160
7 |Rovnani O 07 | 5
8 |Kontrola provedeni H: O
9 |Transport —)'i_____ 365
10 |Celcéni D
Potet 3 4 1 1 1
Soucet ¢asi 13| 14
Cellcova vzdalenost 1095

Popis procesniho diagramu

Z procesniho diagramu (viz tabulka 5) je patrné, ze na vyrobu velmi jednoduchy dilec
urazi béhem své vyroby velkou vzdélenost, kdy zejména transport na operaci piskovani,
ktera je ovSem nezbytna pro dodrzeni kvality svarti ve svarku prepazky, je neadekvatné
vysoka, a to 550 m. Také transport z piskovani na operaci rovnani a dale, opét do jiné haly,
je prekvapive, co se zdolané vzdalenosti tyce, velky. Celkové stojina béhem své vyroby
urazi cca 1095 m. Bude proto vhodné se nad timto stavem zamyslet a pokusit se jej
n¢jakym zpiisobem fesit, tzn. navrhnout takovou variantu, kdy by logistika toku materialu

nebyla tak dlouh4, jako doposud.
Popis ¢asit TAC a TBC

Co se tyce ¢asi TAC a TBC, ty jsou u tohoto dilu rovhomérné rozlozeny mezi vSechny tii
operace, které dilec podstupuje. Opét je pocitano s vyrobni davkou 10 kust. Tato hodnota
tudiz ovliviiuje ¢asy TBC, tzn. davkové, neboli pfipravné, které jsou potieba k sefizeni

stroje., ptip. nachystani pracovisté pro vykonani konkrétni operace.
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Stojina 308789 (poz. 101)

B
5 -
= 0
E3 |
w
g - BTBC
3 i o BTAC
g T T
Déleni materialu - Piskovani Rovnani mezivalci
laser
Operace

Obrazek 19. Plech 308789 — prehled casu TAC a TBC na 1 ks svarku

podle operaci pri vyrobni davce 10 ks. (vlastni zpracovani)

11.2.3 Pozice 102 — Lem ¢&. v. 308791
Obecny popis a vyrobni operace

Stejn¢ jako v pfipad¢ stojiny, i vyroba lemu zahrnuje pouze 3 vyrobni operace a taktéz

vyroba probiha ve dvou halach, na tfech pracovistich:

1. Déleni materialu — laser 00018
2. Vrtani otvoru a fezani zavita 04645

3. Ohybani 33823
Obecny popis vyroby

Poté, co je z tabule plechu nad€len material do pozadovaného tvaru a rozmért, je opatien
identifika¢nim Stitkem. Nésleduje pfesun v ramci haly 3A na pracovisté vrtacky, kde je
provedena operace vrtani dér pro zavity afezani zaviti M8 (6x). Jako treti a posledni
vyrobni operace je zatfazeno dle technologického postupu ohybani, které se provani
na stfedisku ¢. 24330, které se nachazi v hale ML1 na zavod¢ 2. Je tedy opét potieba dily
nalozit na dopravni prostfedek a prevést na popisované pracovisté. Po provedeni ohybil
a celkové kontrole putuji hotové lemy opét ve vétsSing pripadit do meziskladu, kde ¢ekaji,

az je bude potiebovat nasledna operace v ramci celé zakazky, tj. skladani prepazky.

Popis procesniho diagramu
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V procesnim diagramu je mozno vidét tfi vyrobni operace, Ctyfi transporty, kontrolu,
skladovani a ¢ekani. Opét zaujme velka transportni vzdalenost mezi druhou a tfeti operaci,
tzn. z pracovisté vrtani / fezani zavitl na pracovisté ohybani, které se nachazi v odlisné
hale. Opét bude vhodné analyzovat, pro¢ se tak déje a jestli toto pfevazeni neni zbytecné,
resp. jestli by nebylo mozné ohybani provadét i v rdmci stejné haly, jako déleni a vrtani.
Tento transport dobfe demonstruje i obrazek 21 v kapitole 11.3.1, kde je mozné vidét

piehledné zakreslené toky materialu na jednotlivé operace.

Tabulka 6. Procesni diagram lemu 308791 — poz. 102. (viastni zpracovani)

Cislo |Cinnost ’:E} —-% E % é S :EJ E:-]
1 |Skladovani materidh 1A
2 |Transport —}"f 20
3 |Déleni materiah - laser [0 4 03| 23
4 |Transport /_—) 165
5 |Vrtani 0\ 1.5 | 20
6 |Transport > 325
7 |Ohvbani O,____‘ 4 2
g |Kontrola provedeni H: O
9 |Transport —}':______ 370
10 |Cekéni D
Pocet 3 4 1 1 1
Soucet casi 5.8 1243
Cellcova vzdalenost 880

Popis ¢asit TAC a TBC

Co se tyce ¢ast TAC a TBC, ty uvadi graf na obrazku 20. Nejvice spotfebovaného ¢asu
si vyzaduje operace vrtani / fezani zavitli. Zaujme téZ pomérné vysoky davkovy c¢as TBC
u operace ohybani (40 min na davku, tj. 4 min na kus), coz je ddno nutnosti sefidit stroj,
v tomto piipadé CNC ohraiovaci lis, pro vykon této konkrétni operace. Jedna se zejména

0 vyménu nastroje a jeho setizeni.
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Lem 308791 (poz. 102)

25

20
=
= 15
E
w
8 10 ETEC

ol NN |

Déleni materialu-  Vrtani, frezani Chyhbani
laser zEvitd
Operace

Obrazek 20. Lem 308791 — prehled casit TAC a TBC na 1 ks svarku

podle operaci pri vyrobni davce 10 ks. (vlastni zpracovani)
11.3 Analyza toku materialu

11.3.1 Diagram toku materialu

Pro potieby znazornéni toku materialu pozic 101 (Stojina) a 102 (Lem) byl na zékladé
skutecnych technickych planti aredlu a jednotlivych zavodid vytvofen v programu
AutoCAD zjednoduseny layout obou zavodli a vSech dotéenych hal v méfitku 1:1.
Do takto vytvoten¢ho layoutu byly nasledné zakresleny drahy piesunti popisovanych dila
mezi jednotlivymi operacemi, resp. pracoviSti nutnymi pro vyrobu. Bylo tak mozné
relativné presné zjistit, o jaké vzdalenosti se realn¢ jedna. Pro ptfehlednost jsou drahy toku
materialu obou dili barevné odliSeny, stojina poz. 101 ma barvu ¢ervenou, lem poz. 102
ma barvu modrou, jak je téZ uvedeno na obrazku 21. V layoutu je téZ zndzornéna vychozi

(sklad materialu) a cilova (zdmecnické pracoviste) lokace.
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PISKOVANI @

“—— ROVNANI
MEZI VALCI
3

3
OHYBANI

IHala MLII

VRTANI
l

DELENI MATER. r
DELENT MATER. |

CILOVE

PRACOVISTE

Tok materialu poz.101 - Stojina
Tok materialu poz. 102 - Lem

0 25 50
L . : m

Obrazek 21. Soucasny stav toku materialu béhem vyroby stojiny (poz.

101) a lemu (poz. 102) na cilové zamecnické pracoviste. (vilastni

zpracovani)
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11.3.2 Vyhodnoceni analyzy toku materialu

Z diagramu toku materidlu na obrazku 21, ktery zobrazuje drahy pfesuni materialu béhem
vyroby stojiny a lemu mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi a pracovisti, 1ze na prvni
pohled vypozorovat, ze jsou tyto drahy v nékterych piipadech nepatiicné dlouhé. Bude
tedy na misté provéfit, zda je takto provadény tok materidlu opravdu jediny mozny, nebo
je zde prostor pro jeho upravu a zjednoduseni vyrobni logistiky, resp. zkraceni celkové

potiebnych vzdalenosti toku materialu

Zejména co se tyce stojiny poz. 101, zaujme, Ze po pfesunu materialu z meziskladu
na pracovisté deéleni, které se nachédzi v bezprostfedni blizkosti a kde je plech vypalen
do prislusného tvaru (operace ¢. 1), material nasledné putuje na operaci €. 2 — piskovani,
ktera je nutnd pro ziskani pozadované kvality povrchu plechu, nejenom, Ze do dalSiho
zavodu, resp. haly, ale navic na jeji de facto nejvzdalenéjsi pracovisté. Urazi tak mezi
témito dvéma pracovisti cca 550 m. V soucasné dob¢ je ovsem technologie piskovani, resp.
piskovaci box, jednou z téch, které jsou situovany pouze v jednom zavod¢ (Zavod 2, hala
MLI1). Pfitom je toto zafizeni velmi Casto vyuzivano a béhem vyrobniho cyklu tuto
technologii vyuziva prakticky kazda realizovand zakazka, kazdy vyrdbény svarek 1 nékteré
dily. Bylo by proto vhodné zvazit investici do dal§iho takového zafizeni, napf. jen
pro svarky a dily o menSich rozmérech, které by bylo umisténo v nékteré z hal zavodu 1.
Po opiskovani plech putuje na operaci ¢. 3 — rovnani. Zde je plech strojn¢ vyrovnan mezi
valci, aby ziskal pozadovanou rovinnost. Bude taktéz vhodné proSettit, zda je tuto operaci
nutno provadét na pracovisti v zavode 2 a strojné, jestli neni mozné tuto operaci presunout
na zavod 1 a zkrétit tak celkovou vzdalenost, kterou musi tento dil béhem své vyroby

urazit. Po zhotoveni operaci 2 a 3 se stojina vraci zpét na zavod 1, do haly 201.

U lemu poz. 102 je situace takova, Ze po nadéleni materidlu (operace €. 1) je dil pfesunut
na pracovisté vrtani (operace €. 2), které se nachazi, stejn¢ jako pracovisté déleni, v zavode
1, v hale 3A. Na operaci ¢. 3 — ohybani je ale, stejn¢ jako stojina, pfesunut na zavod 2
a urazi vzdalenost cca 325 m. Bude opét vhodné provéfit zda, a za jakych podminek, by
ohybani mohlo probihat na zavodé¢ 1, aby nemuselo dochdzet k pfesunim mezi
jednotlivymi halami zavoda 1 a 2. Po zhotoveni operace ohybani se totiz dil vraci zpét
na zavod 1, do haly 201, na zdmecnické pracovisté, kde dochazi ke slozeni, nastehovani

a svafeni obou dila.
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11.4 Snimek pracovniho dne zamecnika

11.4.1 Popis prubéhu pracovniho dne zimecnika

Sbér informaci pro potieby vypracovani snimku pracovniho dne zamecnika probéhl
na ranni smén¢ dne 16. 9. 2019, kdy byly naplanovany prace na zhotoveni 10 kust svarku
ptepazky 308790, ktera je pfedmétem této diplomové prace. Sména vyrobnich délniki
beézné trva 8,5 hod., a to od 5.50 do 14.20 hod., pti cemz se 0,5 hod. dlouhd pauza na obéd
nezapocitava do pracovni doby (kategorie OS — osobni potieby tudiz nefiguruje ani
v grafech nize). Cisty pracovni ¢as smény je tedy 8 hod. Délnik miZe v piipadé potieby
a pozadavku ze strany zaméstnavatele vykonat praci piescas v limitech danych zdkonikem
prace. V pozorované sméné doslo k vykonani piescasové prace v déle 1hod. Cista

pracovni doba smény pozorovaného zdmecnika tento den tedy ¢inila 9 hod.

Hlavnimi ukoly zdmecnika béhem pracovni smény je vykon zamecnickych operaci dle
technologického postupu a vyrobni vykresové dokumentace. Poté, co zamecnik obdrzi
instrukce od svého mistra v podobé cCisla zakazky a c¢isla vyrobniho ptikazu, jakou
konkrétni praci je potfeba vykonat, musi nejdiive vIS DIMENZE vyhledat potiebny
material, resp. lokaci, kde se pravdépodobné nachdzi. Poté nasleduje pievoz materidlu
z meziskladu na samotné zamecnické pracovisté, kde dochdzi nejdiive k nachystani
pracovnich pomucek, pfipravkll ¢i nastaveni svarecky (kony v ramci piipravnych cast
TBC), poté k provedeni samotnych vyrobnich operaci jako skladéani, stehovani, rovnani,
¢isténi od zbytkli po svarovani atd. (Ukony v ramci kusovych ¢asit TAC). Po nastehovani
svarkl dochézi k jejich pfesunu na svafeni. Svafovani se vétSinou provadi na stejném
zdmecnickém pracovisti, dochazi k pfesunu o cca 5 — 15 m. Béhem toho, co probiha
svafovani, ma zamecnik prostor na konzultaci s mistrem o pfidéleni dalsi prace, kterou si
muize mezitim chystat a pfipadné taky provést. Po svareni konstrukci o€isti, vyrovna, pfip.
provede dalsi tkony stanovené v technologickém postupu. Hotové operace jsou nasledné

odepsany v IS.

Na zaklad¢ rozhovoru s pracovniky SUB, zejména s pracovnikem, jehoz pracovni sména
byla pozorovana, se lze domnivat, ze zavéry z proveden¢ho snimkovani lze zobecnit
a konstatovat, ze stejné ¢i velmi podobné zavéry by vyplynuly také v ptipadé pozorovani
jiného zdmecnika v jiném Casovém obdobi. Organizace prace béhem smény a kategorie

¢innosti pii skladani svarkti jsou obecné stejné, at’ uz je vykonava kterykoliv zamecnik.
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11.4.2 Zjisténa data
Tabulka 7. Snimek prac. dne zamecnika, 16. 9. 2019, ranni smena. (vliastni zpracovani)
SNIMEK PRACOVNIHO DNE ZAMECNIKA
Od | Do |Trvani Popis provadénych tikont Kategorie
5:50 | 5:57 | 0:07 Pfichod na pracovisté, pfiprava na sménu. KO
5:57 | 6:09 | 0:12 Konzultace s mistrem, seznameni se s tkoly. KO

7:19 | 7:27 | 0:08 Pfiprava svarecky (nastaveni, sefizeni, pfesun na potiebné misto). SE
7:27 | 7:35 | 0:08 Chystani prac. pomucek a ptipravku pro vykonani operace skladani. SE
7:35 | 9:45 | 2:10 Skladani + stehovani svarkl prepazek olej. nadrze 308790 (10 ks). VO

10:20 Pauza na ob&d. Oddych, osobni potieby.

10:43|11:00| 0:17

Konzultace na sousednim zdmec¢nickém pracovisti.

KO

11:00| 11:19| 0:19

Konzultace s mistrem, seznameni se s dal$imi tkoly.

KO

12:10

12:20

0:10

Konzultace s kontrolorem.

KO

12:31(12:39| 0:08 Pfiprava svarecky (nastaveni, sefizeni, pfesun na potiebné misto). SE
12:39|12:48 | 0:09 Chystani pracovnich pomiicek pro vykonani operace skladani. SE
12:48 [ 13:34 | 0:46 Skladani + stehovani svarku ¢ela olej. nadrze B01005950 (1 ks). VO
13:49 [ 13:56 | 0:07 Chystani prac. pomucek pro vykonani operace rovnani / ¢isténi. SE
13:56 | 14:47 | 0:51 Kontrola, rovnani a ¢isténi svarkd prepazek 308790 (10 ks). VO
14:47|14:58 | 0:11 Konzultace s kontrolorem. KO

15:17

15:21

0:04

Konzultace s mistrem o tikolech na dal$i den.

KO

15:21

15:23

0:02

Konec smény, odchod do $atny.

(ON)
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Popis zkratek kategorii ¢innosti, které se vyskytuji ve snimku pracovniho dne v tabulce 7:

e CD — Cteni dokumentace (vykresy, technologické postupy, manuély atd.)

e KO — Komunikace (komunikace s mistrem, kontrolorem, THP atd.)

e MA — Manipulace s materialem (svoz a presuny materialu)

e OS - Osobni potieby

e PC —Prace s PC (hledani informaci v IS, odepisovani dokoncenych operaci v IS)
e SE — Sefizeni / nastaveni (sefizeni svaiecky, nachystani pomiicek, ptipravki atd.)
e UK - Uklid

e VO — Prace na vyrobni operaci (zhotoveni operaci dle technol. postupu)

11.4.3 Vyhodnoceni snimku pracovniho dne zime¢nika

Souhrn trvani jednotlivych c¢innosti dle kategorii v hodindch zobrazuje tabulka 8.
Procentudlni zastoupeni je pak ziejmé z grafu na obrazku 22. Dalsi graf na obr. 23 shrnuje
procentni zastoupeni ¢innosti, jez piidavaji vyrobku hodnotu (VA — Value Added) a které
mu naopak hodnotu neptidavaji (NVA — Non-Value Added). Z tabulky 8 a grafu na obr. 22
vyplyva, ze nejvice Casu béhem smeény zdmecnik vénoval vykonu vyrobnich operaci, tedy
takovym, které ptridavaji vyrobku hodnotu. Konkrétné jde o 3:47 hod, v procentnim
zastoupeni se jedna o42% casu smény. Zbylé Cinnosti jsou takové, které hodnotu

nepiidavaji, jde o 58% Casu smény.

Nejvice ¢asu z NVA cinnosti zabira kategorie MA — manipulace s materialem (20%, resp.
1:50 hod), zejména jeho svoz z meziskladi na zdmecnické pracovisté, coz je dano hlavné
typologii vyroby a technologickym uspotadanim pracovist' v popisovaném provozu. Nabizi
se otazka, zda by tuto Cinnost nemohl vykonavat méné kvalifikovany pracovnik, ktery by
byl na tuto ¢innost urceny napft. pro celé jedno stredisko, tzn. pro n€kolik zamecnickych
pracovist, a jestli za souCasné¢ho stavu nedochazi k plytvani ve form¢ vynakladani ¢asu
zémecnika na vykonani nekvalifikované prace. Pokud by svoz materidlu vykonaval jiny
pracovnik, bylo by mozné ¢innosti svoz materialu a vykon vyrobnich operaci provadét

soucasné a zdmec¢nik by mél o to vice Casu na vykon VA ¢innosti.

Druhou nejvice zastoupenou kategorii v NVA je KO — komunikace. Jde o 15%, resp. 1:20
hod z celkového Casu smény. Zde Slo zejména o bé€znou konzultaci s mistrem ohledné

pracovnich ukola, dale s kontrolorem a s kolegou zdmec¢nikem z divodu poskytnuti rady.
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Dalsi kategorii zastoupenou v NVA ¢innostech je PC — prace s PC. Jde o 8%, resp. 42 min
z Casu smény a velkou ¢ast tohoto Casu opét zabira prace na zajisténi potfebného materialu,
resp. hledani v IS, kde se material vyrabél a kde je tudiz uskladnén. Jde o 24 min. Tento
¢as by odpadl, kdyby se jim nemusel zabyvat pfimo zamecnik, ale jiny pracovnik k tomu
urceny.

Kategorie SE — sefizeni / nastaveni (7%, resp. 40 min) zahrnuje nezbytnou pfipravu
pro zhotoveni vyrobnich operaci a jeji Cas je zahrnut v technologickém postupu jako
piipravny ¢as TBC. Zbyvaji kategorie CD — Cteni vyrobni dokumentace a UK — uklid,

které jsou nedilnou soucasti kazdé smény na zdmecnickém pracovisti.

Tabulka 8. Souhrn trvani cinnosti ze snimku

prac. dne dle kategorii. (vlastni zpracovani)

Trvani [hod] Kategorie
1:20 KO - komunikace
0:42 PC - prace s PC
0:23 CD - &teni dokumentace
0:40 SE - sefizeni / nastaveni
3:47 VO - prace na vyrob. operaci
9:01 CELKEM

Zamecnik

16.9. 2019, ranni sména
UK - Gklid

4% KO - kemunikace
/ 15%
PC - praces PC
79 KO - komunikace
WO - prace na wyrob. .
= . ! PC - prace s PC
operaci
42% B MA - manipulace s materialem

€D - tteni dokumentace
SE - sefizeni / nastaveni

M& - manipulaces VO - prace navyrob. operaci
materialem ® k- Gklid
20%

: CD - ¢teni dokumentace
5E - sefizeni / nastaveni— 4%
7%

Obrazek 22. Prehled procentniho zastoupeni jednotlivych kategorii cinnosti ze snimku

pracovniho dne pozorovaného zamecnika. (vlastni zpracovani)
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Zamecnik
16. 9. 2019, ranni sména

VA ¢innosti
42%

VA Cinnosti

B NVA ¢innosti

NVA ¢innosti
58%

Obrazek 23. Prehled procentniho zastoupeni VA a NVA cinnosti

zamecnika behem pozorované smeny. (vliastni zpracovani)

11.5 Chronometraz a stanoveni ¢asovych norem zamec¢nickych operaci

Ponévadz je ve spolecnosti SUB provadéna zakazkova vyroba, tzn., ze vyrobky jdou
do vyroby vétsinou bud’ jako jednokusové zakazky, ptip. jako série nékolika jednotek
kust, je zde zabé&hla praxe urCovani spotieby kusovych Casti ze strany pracovnikil
technologie pro urcité typy praci (typicky zamecnické nebo montdzni prace) bud’
kvalifikovanym odhadem, nebo na zaklad¢ diivéjsi zkuSenosti s podobnymi vyrobky.
V mensin¢ piipadi se ale urcity typ vyrobkii neustidle opakuje a je tedy na miste,
z pohledu modernich pracovnich postupti a z pohledu priimyslového inzenyrstvi, se na tyto
vyrobky zaméfit a jejich vyrobni proces vhodné nastavit a dlouhodobé racionalizovat.
Do neustale se opakujici vyroby se fadi i popisovany svarek prepazky pro olejové nadrze

308790. Bylo tedy provedeno piimé méteni spotieby Casu pii zdmecnickych pracich:
e Operace €. 1: Skladani + stehovani

e Operace €. 3: Uprava po svafovani

Bude tak mozné pro budouci ptipady uréovani kusovych ¢astt TAC ze strany technologie

vychazet z redlnych dat spotieby Casu.
Chronometraz byla provedena v ramci pozorovani pracovniho dne zdmecnika dne 16. 9.
2019, kdy Slo o vyrobu jedné davky o 10 kusech pfepazky. V idealnim ptipad¢ by bylo

potieba provést nasobné vice naméru, jejichz pocet by vyplynul z vypoctu dle piislusné



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

metody a vzorce. Z n€kolika diivodi, zejména znacné asové narocnosti takového feseni,
kdy by se mohlo jednat i o n€kolik tydni dlouhy proces a téz z divodu omezenych
moznosti autora prace pohybovat se v daném vyrobnim provozu a svym zpisobem
1 omezovat zab&hly vyrobni proces, bylo pfistoupeno k takovému zjednoduSenému feseni

dané situace.

11.5.1 Operace ¢. 1: Skladani + stehovani

Pfed samotnym vykonem vyrobni operace je nejdiive zapotiebi si nachystat pracovni
pomucky a pfistroje pro jeji vykon. Jde napt. o prepravu, sefizeni a nastaveni svarecky,
pfepravu piipravku pro skladadni z meziskladu na zdmecnické pracovisté, nachystani
upinek pro fixaci jednotlivych dilti v piipravku atd. Cas na tyto ukony je zahrnut

v ptipravném case TBC v technologickém postupu.

Predmétem méieni bylo ale samotné vykondni operace Skladani + stehovani, tzn. zjisténi
realného kusového ¢asu TAC potfebného na zhotoveni 1 ks. Obsahem operace je umisténi
nejdiive poz. 102 — ohnutého lemu, do skladaciho pfipravku, jeho korektni ustaveni
anasledném zaklinkovani a upnuti pomoci upinek. Poté, co je lem pevné upnut
v ptipravku, umisti zamecnik do pfipravku 1 pozici 101 — stojinu. Tu polozi na dorazy
ptipravku, které vymezuji vzajemnou polohu obou pozic a dorazi k lemu poz. 102. Poté
pomoci upinek zafixuje i stojinu a tim jsou ob¢ pozice upnuty v presné vymezené
vzajemné poloze. Po namatkové rychlé kontrole hlavnich rozmért je provedeno stehové
svafeni obou dilu k sobé¢ a jejich naslednému uvolnéni, vyndani z ptipravku, otoceni,
opétovné upnuti do pfipravku a provedeni stehovych svara z druhé strany piepazky. Poté je
nastehovand pfepazka vyjmuta z pfipravku a umisténa na odkladovou plochu, kde ceka

na dalsi operaci, svafovani.

11.5.1.1 Chronometraz operace

Jelikoz vyrobni davka obsahovala 10 ks, bylo provedeno i 10 méfeni. Jak je patrno
z tabulky 9 a z grafu na obrazku 24, naméfena hodnota u prvniho skladaného kusu je

nejvyssi. V dalsich namérech 1ze vypozorovat klesajici trend, co se naméfenych cast tyce.
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Tabulka 9. Namery operace ¢. 1 — Skladani

+ stehovani. (vlastni zpracovani)

Porad. ¢. vy oy
sklddaného Naméreny ¢as operace
Kusu Skladani + stehovani [min]|

1 12:00

2 11:58

3 11:35

4 11:20

5 11:18

6 11:25

7 11:01

8 11:05

9 11:00

10 11:15
PRUMER: 11:23

Chronometraz operace Skladani +

stehovani

16. 9. 2019, ranni sména

14:00

[min]

12:48

10:24
9:12

&feny &as operace

8:00

Nam

1 2 3 4 5

11:36 o
== Nameéereny Cas operace

Skladdani + stehovani
[min]

6 7 8 9 10

Poradové Cislo skladaného kusu

Obrazek 24. Graf nameru op. ¢. 1 — Skladani + stehovani. (vlastni zpracovani)

11.5.1.2 Stanoveni ¢asové normy

Po zjisténi a zdznamu naméfenych hodnot je dalSim krokem stanoveni ¢asové normy

pro vykon popisované operace. Jak jiz bylo popisovano diive v teoretické Casti prace,

norma je vysledkem tfech faktort,

a to namétené¢ho skutecného Casu operace, stupné
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vykonu pracovnika a pfirdzky. Jelikoz se v pfipadé¢ pozorovaného zédmecnika jedna
o zkuSeného pracovnika, ktery bézné€ vykonava prace na tomto typu svarki, stupeil vykonu
bude zvolen na urovni 100%. Casova pfirazka bude zvolena na tirovni 10 %. Vypocet

casové normy pak bude udavat nasledujici vzorec, resp. vypocet:
T=(OT * RF) * (1 + PFD)
T=(11,38*1)*(1+0,1)=12,5 min (12 min, 30 s)

Casova norma na poskladani a nastehovani jednoho kusu piepazky tedy bude 12,5 min/ks.

11.5.2 Operace &. 3: Uprava po svafovani

Poté, co jsou nastehované piepazky svafeny a piesunuty zpét na zamecnické pracoviste,
provede zdmeénik operaci Uprava po svafovani. Pfedmétem této operace je hotové svarky
piepazek vyrovnat, protoze jsou vlivem vneseného tepla do kovovych dilti pfi svafovéani
tvarové zdeformované, prohnuté a navic nékdy obsahuji necistoty od svafovani, jako je
rozstiik piidavného kovu, které je nutné odstranit, vy¢istit. Cisténi by mél podle
technologického postupu provadét svarec¢, ale mnohdy je tohle provedeno zjeho strany
nedostatecné, a tim piendsi Cast svych povinnosti na zamecnika. Rovnani se provadi
pomoci autogenu, kdy se do svarku vnese v urcitych mistech teplo a tim se svarky
vyrovnaji do svého piivodniho tvaru. Pokud je to potieba, Cisténi se provadi pomoci

ocelového kartace, ptipadné pomoci plochého sekace.

11.5.2.1 Chronometraz, operace

Stejn¢ jako v ptipadé provadéni chronometraze operace ¢. 1, i zde se jednalo o davku
deseti kust ptfepazek. Naméiené hodnoty nevykazuji zavislost na potadovém Cisle
zpracovavaného kusu a nelze tak, na rozdil od operace €. 1, konstatovat né&jaky
jednoznacny trend, at’ uz stoupajici nebo klesajici. To je ddno zejména tim, ze deformace
a zneCiSténi kazdého kusu prepazky zavisi na mnoha faktorech, naptf. na konkrétnim
svareci a jeho ,,rukopisu®, ktery konkrétni davku piepazek svaroval, nastaveni svarecky,
dodrzovani technologické kézné¢ a vSech parametr urCenych svarovacim inzenyrem,
pfitomnosti pracovnika OTK u provadéni svatfovani atd... Dochédzi potom k tomu,
ze kazdy kus muze byt zdeformovany mirné odliSnym zplsobem, nékteré kusy jsou
zdeformovany jen naprosto minimalné, ale potiebuji byt ditkladné ociStény od zbytkl
pridavného kovu ocelovym kartdCem, v jinych pfipadech je tomu naopak. Nekteré

hodnoty, zejména naméry u kusti 4 a 5, vykazuji vétsi vychyleni smérem nahoru oproti
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ostatnim hodnotam, jak je patrno z tabulky 10 a grafu na obrazku 25. Nicméné vSechny
hodnoty byly niz$i, nez technologickym postupem urenych 5 min. To mohlo byt
samoziejm¢ ovlivnéno 1 pfitomnosti autora prace u vykonu operaci a jejich casovym

zaznamem.

Tabulka 10. Ndméry operace ¢. 3 — Uprava

po svarovani. (vlastni zpracovani)

Porad. ¢. e oy
o Naméreny cas operace
Kusu Uprava po svarovani [min]
1 4:03
2 4:18
3 4:15
4 4:50
5 4:32
6 4:06
7 4:10
8 4:08
9 4:19
10 4:10
PRUMER: 4:17
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Chronometraz operace Uprava po

svarovani
16. 9. 2019, ranni sména

s 5:52

E 5:24

(]

@

g 4:55

° .

@ 4:26 —&—Naméreny as operace
HS) e v e
> 3:57 Up.rava po svafovani
2 [min]

Q) .

£ 3:28

1]

< 3:00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Poradové cislo upravovaného kusu

Obrdzek 25. Graf namérenych hodnot operace ¢. 3 — Uprava po svaiovdni.
(vlastni zpracovani)
11.5.2.2 Stanoveni casové normy

Hodnota stupné vykonu bude zvolena, stejné jako u piedchozi operace a ze stejného
diivodu, na arovni 100%, stejné tak prirazka bude &init 10%. Casova norma operace uprava

po svatfovani tak bude dana nasledujicim vypoctem:
T=(OT * RF) * (1 + PFD)
T=(4,28*1)*(1+0,1)=4,7 min (4 min, 42 s)

Casova norma na Gpravu po svafovani jednoho kusu prepazky tedy bude 4,7 min/ks.
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12 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Hlavnim cilem analytické Casti prace bylo provést podrobnou analyzu vyroby zvoleného
svarku a na jejim zdklad¢ konstatovat nedostatky v jeho vyrobnim procesu z pohledu
mozného plytvani a neefektivnosti ve vyrobé. Na jejim pocatku ale byla nejprve
predstavena spolecnost, ve které ke zpracovani prace dochazelo, a to Slovacké strojirny,
a.s. Nejdiive obecné jako celek skladajici se z n€kolika zavoda situovanych v raznych
Castech Ceské republiky, nasledné podrobnégji zavody 1 a 2 nachézejici se ve méstd
Uhersky Brod. Byl zde mimo jiné popsan typ realizované vyroby, typ uspofadanim
pracovist ¢i lokalizace jednotlivych vyrobnich hal. Byla téZ zpracovana a na zdklad¢ vah
prisouzenych jednotlivym respondentim statisticky vyhodnocena SWOT analyza této
spolecnosti, ze které vyplynuly jak silné a slabé stranky, tak 1 mozné ptilezitosti a hrozby.
Co se tyce slabych stranek, jako nejpalCivejsi problém se ukdzalo obCasné nedodrzeni
terminG a kvality vyroby, na coz se ¢aste¢né snazi reagovat i téma této prace, které

se zabyva racionalizaci vyroby.

Na tuto kapitolu, kde byl mimo jini vénovan prostor obecné¢ vyrobnimu programu
spolecnosti, navazuje kapitola, kterd se zabyvad piehledem a podrobnéjSim popisem
nejvyznamnéj$iho kontinudlné vyrabéného sortimentu, ze kterého byla nasledné vybrana
nejvhodnéjsi svafovana konstrukce pro racionalizaci vyroby, a to na zaklad¢ zvolenych
kritérii. Ty byly u jednotlivych vytipovanych vyrobkl porovnany spiSe v obecnéjsi roving,
a to z divodu mozné citlivosti konkrétnich udajti, zejména poctu vyrabénych kusii za rok.
Jako nejvhodnéjsi svarovana konstrukce byla vybrana olejova nadrz pro lodni motory,
ktera je v SUB v rlizném mnozstvi kontinualn¢ vyrabéna pro norskou firmu Bergen
Engines AS. Popisu konstrukce a jednotlivym hlavnim podcelkiim se vénovala dalsi ¢ast
prace, ze které vyplynulo, Ze nejvhodnéjsi bude se dale zaméfit pouze na svarek prepazky,
ktery se v kazdé nadrzi vyskytuje v poctu 7 — 11 kusti, podle jejiho typu. Tato piepazka,
ktera vykazuje svou technologii vyroby piibuznost i s dal§imi svarky stejného typu,
disponuje vysokou mirou opakovatelnosti, a to viadech stovek az tisici kust za rok
a vyhovuje téZ z pohledu jednoduchosti konstrukce a svoji vyrobou v rdmci zavodl 1 a 2

v Uherském Brodé¢.
Nasledn¢ jiz bylo pfistoupeno k podrobné analyze vyroby této prepazky, na jejiz zakladé
byly zjistény nékteré nedostatky ve vyrobnim procesu. Nejdiive byla provedena procesni

analyza popisované¢ho vyrobku, kde byly uvedeny zdkladni informace jak o svarku, tak
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1 0 jednotlivych pozicich, tzn. o stojin€ (poz. 101) a o lemu (poz. 102). Konkrétné napft.
0 obecném zplisobu vyroby, o po¢tu a druhu vyrobnich operaci, o poctu nutnych
transportii, o lokalizaci nezbytnych pracovist’, ¢i o prehledu piipravnych a kusovych cast
TBC a TAC pii vyrobni davce 10 kusii, véetné jejich prehledného grafického znazornéni.
Ukézalo se tak, na jaké Casti vyrobniho procesu bude vhodné se dale soustiedit, na jaké
konkrétni operace, Cinnosti atd. Analyza toku materidlu, pro kterou byl vytvotfen
zjednoduseny layout dotcenych vyrobnich hal, odhalil, Ze vzdalenosti, které musi material
behem vyroby stojiny a lemu mezi nékterymi operacemi urazit, jsou nepiiméiené¢ dlouhé.
A to zejména kvili tomu, ze n€které vyrobni technologie nutné pro jejich vyrobu, se
nachazeji bud’ pouze v zavodu 1, nebo v zavodu 2. Jedna se zejména o piskovaci box, ktery
je vyuzivan i pro vSechny ostatni vyrabéné zakazky a vyrobky. Bude taktéz vhodné
provéfit, zda se nékteré operace nedaji vykonavat v rdmci zdvodu 1 a zda tak nedochazi
ke zbytecnym prevoziim materidlu, protoZe napt. rovnani stojiny mezi valci by bylo mozné
nahradit zdmec¢nickym rovnanim na jakémkoli zdmecnickém pracovisti na zdvodé 1, nebo
za jakych podminek by bylo mozné ohybani lemu i na ohybacim stroji na zdvodé 1. Dale
bylo provedeno pozorovéani pracovniho dne zamecnika, jehoz vysledkem je snimek
pracovniho dne s piehledem jednotlivych provadénych ¢innosti, které jsou chronologicky
sefazeny, a to véetn¢ uvedeni délek trvani téchto Cinnosti. Z vyhodnoceni tohoto snimku,
které opét obsahuje i prehledné grafické vystupy v podobé graft s prehledem jednotlivych
kategorii provedenych tkoni, vyplynulo, Ze zamec¢nik vykonava béhem vétSinové Casti své
smény Cinnosti, které nepiidavaji vyrobkiim hodnotu, a mezi kterymi navic maji nejveétsi
podil takové Ccinnosti, které neodpovidaji jeho kvalifikaci. Jde o svoz materialu
z meziskladu na zdmecnické pracovisté a ¢innosti s timto souvisejici, jako napft. prace s IS.
Je mozno tudiz mluvit o plytvani ¢asem zamecnika na nekvalifikovanou préci, kterou by
mohla vykonavat 1 mén¢ kvalifikovana, a tudiz i levnéjsi, pracovni sila. Jelikoz v SUB
neexistuje pozice primyslového inzenyra ¢i vyrobniho analytika a k urovani kusovych
¢ast na vykon zamecnickych operaci TAC dochazi ze strany pracovnikli technologie bud’
kvalifikovanym odhadem, nebo dle zkuSenosti z dfivéjsi vyroby, bylo pfistoupeno
k provedeni chronometraze zamecnickych operaci, jez byly 1podrobnéji popsany.
Z provedenych ndmért a naslednych vypocti casovych norem téchto operaci bylo zjisténo,
ze je mozné ¢asy u obou operaci do jisté miry snizit a uSetfit tak ur€itou ¢ast nakladi

na jejich vykon.
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13 POSOUZENI A VYBER VHODNYCH OPATRENI PRO
REALIZACI PROJEKTU

Cilem této kapitoly je stanovit, na zakladé provedené analyzy vyroby, mozné navrhy
na racionalizaci vybraného svarku v jednotlivych oblastech vyrobniho procesu. Nasledné
tyto navrhy posoudit zhlediska jejich moznych ekonomickych piinosti a pro projekt
racionalizace vyroby vybrat pouze takova feSeni, kterd budou davat z tohoto pohledu
smysl. Bude vénovéna pozornost jak moznym usporam v ramci vyroby popisovaného
svarku pfepazky, tak i moznym piinosim v Sir§im pojeti, bez ohledu na konkrétni vyrobek,

které by mohly vést ke zlepSeni vyrobniho procesu obecné v ramci celé spolecnosti.

Utelem opatieni & 1, 2 a 3, ktera vychazeji z vysledkl analyzy toku materialu, bude
soustfedéni vyroby svarkil ptepazky pokud mozno ,pod jednu stiechu“, tzn. pouze
do vyrobnich hal zavodu 1 tak, aby dochazelo k co mozna nejkrat§im pfevozim materialu
a co nejjednodussi vyrobni logistice. Zaroven ale pfi tom zachovat ekonomiku vyroby
a nepiijimat samoucelnd opatfeni. Opatieni ¢. 4 bude fesit vysledky snimku pracovniho
dne zdmecnika, opatfeni €. 5 a 6 se bude zabyvat zavéry z chronometraze a stanovenych

norem zamecnickych operaci.

13.1 Opatieni ¢. 1: Investice do druhého piskovaciho boxu

Konkrétné by se jednalo o piskovaci box pro vyrobky menSich rozmérid, ktery bude

umistén v zavode 1 v hale 201.

Jako nejvétsi problém, ktery vyplynul z diagramu toku materialu, je neimérna vzdalenost,
kterou musi poz. 101 — stojina, urazit mezi prvni a druhou vyrobni operaci, tzn. z délirny
na operaci piskovani, a to 550 m. Jako relativné jednoduché a logické feSeni se nabizi
pofizeni druhého piskovaciho boxu do jedné z hal zavodu 1, ktery by mohl byt urceny
pro dily o menSich rozmérech a byl by vyuzivan taktéz pro vSechny ostatni zakazky, které
se nachézeji ve vyrobé a jejichz dily ¢i podsestavy maji v technologickém postupu
stanovenu operaci piskovani. Toto opatieni by tudiz mélo daleko SirSi zdsah, neZ jen
zkraceni prepravni vzdalenosti u feSeného svarku. Nevyhodou miize byt vyssi pofizovaci
cena, kterd se pohybuje dle typu, vyrobce a prodejce kolem 1 mil. K¢ bez DPH (+ doprava
a montaz), ktera ale zaroven pro firmu velikosti SUB s kazdoro¢nim vykazovanym ziskem
v fadech desitek milionii K¢ nepfedstavuje vyznamny investicni vydaj. Tato investice by se

navic zcela jisté vyplatila. Doba nédvratnosti, kterou lze ale v tomto ptipad¢ jen velmi tézce
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pfesné urcit, protoze pfijmy se neprojevi pifimo, ale nepfimo, a to napi. formou sniZeni
nakladi na logistiku, uspora pohonnych hmot a casu obsluhy dopravniho prostiedku,
zkraceni nutnych mezioperacnich casii, uspory casu dotCenych pracovniki ve vyrobé

apod., by se pohybovala maximaln¢ v fadu mésicii ¢i nanejvys jednotek let.

Na trhu Ize dnes najit velké mnozstvi téchto zafizeni. Pro domdci potfeby a potieby
drobnych podnikatelii, kdy se jedna o rliznd mobilni zafizeni nebo piskovaci boxy pro dily
o rozmérech do 1 m se ceny pohybuji fadové v jednotkach az desitkach tisic K¢. V piipadé
prumyslového vyuziti jde pak o piskovaci boxy pro dily o rozmérech v fadech metri, kde
se ceny jiz pohybuji ve stovkach tisic, ¢i milionech K¢. Jedno z moznych feSeni ukazuje
obrazek 26.

Obrazek 26. Kombinovana piskovaci kabina TKCI1. (RenoTech.cz, s.r.o.)

Jedna se o komoru pro dily do rozmérti cca 4 x 3 m, ktera mé vlastni zvySeny ram. Neni
proto nutno provadét pii jeji instalaci zékladové stavebni Gpravy. Kombi kabina také
variantn¢ umoziiuje praci obsluhy jak uvnitt, tak z venku. Kabina je tedy primarn€ uréena
pro tryskani, kdy je pracovnik uvnitf. Mize vSak mit jedno nebo vice pracovist, kterd
umoziuji praci z vn¢jSku. Uvedend varianta je vybavena hrablovou dopravou, elevatorem
s CistiCem, zéasobnikem, a dvéma desetilitrovymi tlakovymi nédobami. (RenoTech.cz,

S.1.0.)
Odhadované naklady:

e Poftizovaci néklady: 990 000 K¢ bez DPH
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e Souvisejici naklady (ptislusenstvi, doprava, montaz, zaskoleni obsluhy): 50 000 K¢
e Naklady na pracovnika SUB — odd. investic: 2 500 K¢ (10*250 K¢&/hod)
e CELKEM: 1 042 500 K¢

Cinnosti pro realizaci projektu:

Monitoring trhu, vytipovani vhodného prodejce a konkrétniho zatizeni dle pozadovanych
technickych parametri, objednani zafizeni, doprava + instalace zafizeni, zaSkoleni

obsluhy.

13.2 Opatieni ¢. 2: Nahrada rovnani mezi valci zameénickym rovnanim

Dal$im moznym opatfenim, které by vedlo k pfesunu nékteré z operaci ze zavodu 2
do zavodu 1, je zména technologie rovnani stojiny poz. 101 (operace €. 3) ze strojniho
rovnani mezi valci, které je uplatiovdno v souCasnosti a je vazano na zavod 2,
za zamecnické rovnani, které by se mohlo odehravat na jakémkoli zamec¢nickém pracovisti
v ramci zavodu 1. Dle grafu na obrazku 19 je soucasny ptipravny c¢as TBC technologem

stanoven na 7 min a kusovy ¢as TAC na 5 min.

Po konzultaci s pracovnikem technologie vyslo najevo, ze po zméné technologie, kdy by
stojiny rovnal zamec¢nik nahfivanim pomoci autogenu, by kusovy ¢as TAC narostl
na neimérnych cca 60 min. Zamecénikovi by tak na provedeni operace u davky 10 kusii
nestacila ani jedna celd sména a na prvni pohled se toto feSeni jevi jako netucelné. Doslo by
sice ke zkraceni nutné transportni vzdalenosti u toku materidlu, ale za cenu neumérného
navySeni vyrobniho casu a taky plytvani ¢asem zamecnika, ktery muze pracovat

v

stojiny trva (10*5 min) 50 minut, je zfejmé, Ze toto opatfeni se nevyplati realizovat.

13.3 Opatieni ¢. 3: Presun ohybani lemu ze zavodu 2 do zavodu 1

Poslednim moznym opatfenim z pohledu zjednoduSeni toku materidlu je pfesun operace
¢.3 u lemu poz. 102 ze zadvodu 2 do zavodu 1, kde se taktéz nachazi ohybaci stroj.
Po provéteni situace a po konzultaci této véci s pracovnikem technologie se ukézalo, ze
pro moznost ohybani lemti na ohrafiovacim stroji umisténém na zédvodu 1 v hale 3A toto
pracovisté nedisponuje potfebnym néstrojem, tj. vhodnym ohybacim nozem. Dale bylo
zjisténo, Ze tento nastroj by bylo mozné bez problémul vyrobit v SUB ve vlastni rezii

a naklady na vyrobu takového néstroje by se pohybovaly cca na trovni 5900 Kc/ks +
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naklady na TPV (tzn. v tomto pfipad¢ zejména prace konstruktéra a technologa). Takova
castka se zda relativné nizka a z pohledu budoucich moznych uspor, které by toto opatieni

prineslo v oblasti toku materidlu, jednozna¢né akceptovatelna.
Odhadované naklady:

e Material + vyroba + rezie: cca 5 900 Kc/ks

e TPV — préce konstruktéra a technologa: cca 1 750 K¢ (5*250 K¢/hod + 2*250 K¢
hod)

e CELKEM: 7 650 K¢

Cinnosti pro realizaci projektu:

Technickd ptiprava vyroby (KPV — tvorba vyrobni dokumentace, TgPV — zpracovani
technologického postupu, objednani materidlu), vyroba nastroje, odvedeni nastroje

do vydejny nafadi a nastrojti.

Tok materidlu po zavedeni opatfeni ¢. 1 a 3 pfi vyrob¢ dili pottebnych pro zhotoveni
pfepazek ukazuje obrazek 27. Zné& je patrné, Ze by doSlo k vyraznému zjednoduseni
logistiky a zkraceni nutnych vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti. U stojiny by doslo
ke sniZeni transportni vzdalenosti z 1095 na 840 m (cca 0 23%), u lemu z 880 m na 350 m

(cca 0 60%).
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13.4 Opatreni €. 4: Vytvoreni pracovniho mista ,,Manipulant*

Cilem tohoto opatieni je zvySeni podilu VA C¢Cinnosti, tzn. Cinnosti, které piidavaji
vyrobkiim hodnotu, pti vykonu praci zdmecnika béhem pracovniho dne. Svoz materialu by
pro vSechna zdmecnickd, ale i jina, pracovisté obstardval k tomuto specidlné urceny
pracovnik (pfip. n€kolik pracovnikill), ktery by nemusel mit takovou kvalifikaci, jako
zamecnik, a tudiz by nebyl mzdové ohodnocen na takové vysi jako pravé zamecnik. Timto
opatfenim by dosSlo k zamySlenému omezeni plytvani ¢asem zamecnika, ktefi by tento
nové ziskany ¢as mohli vénovat pracim na vyrobnich operacich. Prdce na vyrobnich

operacich a svoz materidlu by tedy mohli probihat soucasné.

Finan¢ni uspora by se opét projevila nepiimo, protoze je velmi tézké v tak relativné
slozitém vyrobnim provozu, jaky probihd v SUB, dopocitavat konkrétni ndvratnost. Slo by
spiSe o obecnou racionalizaci procesii ve vyrobé, kterd by se po nékolika mésicich

vyhodnotila. Odhadovana mzda pracovnika pro svoz materialu: 120 K¢/hod.

Pro ilustraci, jak by se toto opatfeni mohlo projevit na poméru VA a NVA ¢innosti béhem
sledované smény zameénika ze dne 16. 9. 2020, je patrné z grafu na obrazku 28. Cas VA
¢innosti by se navysil z piivodnich 42% (3:47 hod) na 66% (5:55 hod) z pracovni smény.
Graf pocitéa se situaci, kdy by ¢innosti souvisejici se svozem materidlu z kategorie MA —
manipulace s materialem a PC — prace s PC, byly piesunuty ze zamec¢nika na manipulanta.
Celkem by se jednalo o ¢innosti v délce trvani 2:08 hod. Tento Cas by pak byl zdme¢nikem

1épe vyuzit, idedln€ k vykonu VA ¢innosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89
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16. 9. 2019, ranni sména
NVA ¢innosti
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\VA ¢innosti
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Obrazek 28. Prehled procentniho zastoupeni VA a NVA cinnosti
zamecnika béhem pozorované smeény po zavedeni prislusného opatreni.

(vlastni zpracovani)

Odhadované naklady:

e Inzerce nové pracovni pozice ,,Manipulant/ka* v lokalnim tisku: 5 000 K¢

e Prace personalisty: 1 000 K¢ (5*%200 K¢/hod)

e Mzdové nédklady na nové vytvofenou prac. pozici 19 200 Kc/més. (160*120
K¢é/hod)

e SP + ZP placené zaméstnavatelem: 6 528 K¢

e CELKEM: 6 000 K¢, 25 728 K¢/més.
Cinnosti do projektu:

Inzerce v tisku, vybérové fizeni, pfijeti pracovnika.

13.5 Opatieni ¢. 5: Uprava kusovych ¢asit TAC dle vypoditanych

¢asovych norem u posuzovanych operaci

Po provedeni chronometraze a nésledném stanoveni Casovych norem zamecnickych
operaci se ukazalo, ze je mozné na zakladé metod piimého meéteni prace stanovit nizsi
kusové Casy TAC na zhotoveni téchto operaci. Na prvni pohled se muze zdat, ze jde
o drobné snizeni téchto ¢asi, ale casova a nakladova uspora poroste s poctem vyrabénych
kusi a mize tak vkonetném souCtu dosdhnout nezanedbatelnych hodnot, a to

pii minimalnich nakladech. Tyto tspory v zdvislosti na poctech vyrobenych kust jsou
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patrné z tabulek 11 (operace €. 1) a 12 (operace €. 3), kde je pocitano s vyrobou 250 — 2500
ks/rok. Jelikoz konkrétni hodinové sazba zadmecnika na vykon operace zavisi v SUB
na mnoha faktorech, jako pocet hodin prace prescas, plnéni norem, disciplina na pracovisti,

bezproblémova dochdzka do zaméstnani apod., byla pro vypocet Uspor zvolena obecna

sazba 160 K¢ / hod.

Tabulka 11. Porovnani soucasného a planovaného stavu vyroby operace Skladani +

stehovani prepazek a z néj vyplhyvajici uspora kusového casu TAC a nakladu. (viastni

zpracovani)

SOUCASNY STAV PLANOVANY STAV USPORY
Potet | CasTAC | Niklady | CasTAC | Néklady E:E"Trfg Iii‘;{‘;;fl‘;e
[ks] [hod] TAC [K¢] [hod] K& (hod] (K¢
250 58,25 9320 52 8320 6,25 1000
500 116,5 18640 104 16640 12,5 2000
750 174,75 27960 156 24960 18,75 3000
1000 233 37280 208 33280 25 4000
1250 | 291,25 46600 260 41600 31,25 5000
1500 349,5 55920 312 49920 37,5 6000
1750 | 407,75 65240 364 58240 43,75 7000
2000 466 74560 416 66560 50 8000
2250 | 524,25 83880 468 74880 56,25 9000
2500 582,5 93200 520 83200 62,5 10000

Tabulka 12. Porovnani soucasného a planovaného stavu vyroby operace Uprava

po svarovani prepazek a z néj vyplyvajici uspora kusového casu TAC a nakladu.

(vlastni zpracovani)

SOUCASNY STAV PLANOVANY STAV USPORY
Potet| CasTAC | Niklady | CasTAC | Niklady E:E";Z“Cy Iﬂﬁ;f;;e
[ks] [hod] TAC [K¢] [hod] K& (hod] (K¢
250 20,75 3320 19,5 3120 1,25 200
500 41,5 6640 39 6240 2,5 400
750 62,25 9960 58,5 9360 3,75 600
1000 83 13280 78 12480 5 800
1250 | 103,75 16600 97,5 15600 6,25 1000
1500 124,5 19920 117 18720 7,5 1200
1750 | 145,25 23240 136,5 21840 8,75 1400
2000 166 26560 156 24960 10 1600
2250 | 186,75 29880 175,5 28080 11,25 1800
2500 207,5 33200 195 31200 12,5 2000
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Tabulka 13. Celkem usporené naklady v zavislosti

na poctu vyrobenych kusii prepazky. (viastni

zpracovani)
Pocet Investované Celkem uspoiené
[ks] naklady [K¢] naklady [K¢]
0 0
250 1200
500 2 400
750 3 600
1000 4 800
1250 1 000 K¢ 6 000
1500 7200
1750 8 400
2000 9 600
2250 10 800
2500 12 000

14 000 K¢
12 000 K¢
10 000 K¢
8000 K¢
6 000 K¢
4 000 K¢

2 000 K¢

Navratnost investice

= |nvestované naklady [K¢]

= Celkem usporené naklady
[KE]

Investované naklady / uspory [KE]

oke <

Q

Q O O 0 0O O N0 O 0O 0
57 Q7 A7 L A9 (O A7 L 97 (O
RN L R

Pocet vyrobenych kusa

Obrazek 29. Graf doby navratnosti investice do provedeni chronometrdaze a vypoctu

casovych norem operace ¢. 1 a operace ¢. 3 béhem provadeni zamecnickych pract

na svarku prepazky. (vlastni zpracovani)

Co se tyce nékladl na zjiSténi potfebnych hodnot a vypocet ¢asovych norem, budou zde

figurovat zejména mzdové naklady na pracovnika normalizace ¢i vyrobniho analytika,

které by €inily odhadem 1 000 K¢ (5 hod. prace pii hodinové sazbé 200 K¢ / hod). V tomto
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konkrétnim piipadé€ se jedna o ndklady na ¢as méteni a zpracovani ¢asovych norem autora
diplomové prace. Doba navratnosti této relativné¢ drobné investice je pak zfejma z grafu
na obrazku 29. K tspoie ve vysi 1000 K¢ by doslo pti vyrobé 209. kusu svarku, coz by pfi
vyrob¢ napi. 2500 ks / rok Cinilo dobu navratnosti cca 1 mésic, pii vyrobé 1500 ks / rok by

ke splaceni investice do§lo v druhé poloviné druhého mésice.
Odhadované naklady:

e Néklady na provedeni chronometraze a vypocet casovych norem dotéenych
vyrobnich operaci 1 000 K¢ (5*%200 K¢&/hod)
e CELKEM: 1000 K¢

Cinnosti pro realizaci projektu:

Konzultace s pracovniky technologie o zménach hodnot ¢asi TAC v technologickych

postupech. Zavedeni novych kusovych ¢ast TAC do technologickych postupti.

13.6 Opatreni €. 6: Vytvoreni pracovniho mista ,,Vyrobni analytik /

normovac*

Pro neustaly a kontinudlni proces zlepSovani a racionalizace vyroby by bylo vhodné
vytvofit pracovni pozici vyrobni analytik / normovac, ktery by se pohyboval napti¢ firmou,
tzn. v dilenskych provozech, v technickém ¢i ekonomickém useku. Naplni prace by bylo
neustdlé vyhledavani slabych mist ve vyrob¢é a navrhovani opatfeni pro jejich eliminaci.
Vhodné by byla spoluprace s oddélenim technologie, kdy by tento pracovnik provadél
chronometraz Casto se opakujicich vyrobnich operaci a stanovoval ¢asové normy pro jejich
vykon. Tyto ¢asové udaje by se tak po vyrob¢ prvnich davek zanesly do technologickych
postupit a dale uz by se uz pracovalo sudaji zalozenymi na datech ziskanych piimo

v provozu namisto odhadovanych hodnot.
Odhadované naklady:

e Inzerce nové pracovni pozice ,,Vyrobni analytik / normovac® v tisku: 5 000 K¢

e Préce personalisty: 1 000 K¢ (5%200 K¢/hod)

e Mzdové ndklady na nové vytvofenou pracovni pozici: 32 000 Kcé/més. (200
K¢/hod)

e SP + ZP placené zaméstnavatelem: 10 880 K¢

e CELKEM: 6 000 K¢, 42 880 K¢/més.
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Cinnosti pro realizaci projektu:

Inzerce v tisku, vybérové fizeni, pfijeti pracovnika.

13.7 Vybér vhodnych opatfeni pro realizaci projektu

Po zhodnoceni piinost jednotlivych opatieni byly pro realizaci formou projektového feSeni

vybrany nasledujici:

e Opatteni €. 1: Investice do druhého piskovaciho boxu

e Opatieni €. 3: Pfesun ohybani lemu ze zdvodu 2 do zavodu 1

e Opatfeni ¢. 4: Vytvofeni pracovniho mista ,,Manipulant*

e Opatfeni ¢. 5: Uprava kusovych ¢ast TAC dle vypoditanych &asovych norem
u posuzovanych operaci

e Opatfeni ¢. 6: Vytvofeni pracovniho mista ,,Vyrobni analytik / normovac*
Opatieni, které bylo zamitnuto:

e Opatfeni ¢. 2: Néahrada rovnani mezi valci zdmec¢nickym rovnanim
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14 PROJEKT IMPLEMENTACE NAVRHU NA RACIONALIZACI
VYROBY SVARKU PREPAZKY C. V. 308790

Po vybéru konkrétnich opatieni bude pfistoupeno k definovéani cili a obsahu projektu
akuvedeni jeho logického ramce. Dale bude tato Cast obsahovat nezbytné soucasti
kazdého projektu, a to jeho harmonogram, nadkladovou analyzu a analyzu rizik. Vysledkem
by tak mé¢lo byt projektové feSeni na racionalizaci vybrané svafované konstrukce, na jehoz

zakladé by bylo mozné navrhovana opatieni realizovat.

14.1 Charakteristika projektu

Nazev projektu:

Racionalizace vybrané svarované konstrukce ve spolecnosti Slovacké strojirny, a. s.
Hlavni cil projektu:

e Racionalizace vyroby vybrané svarované konstrukce, kterd povede ke zkraceni

vyrobniho ¢asu, snizeni ndkladii a zjednoduseni vyrobni logistiky
Dil¢i cile projektu:

e Seznameni se s provozem dané spolecnosti a pochopeni jejiho fungovani

e Vybér vhodného vyrobkového reprezentanta pro aplikaci metod PI

e Analyza vyroby vybrané svafované konstrukce (procesni analyza, analyza toku
materidlu, snimek pracovniho dne zdmecnika, chronometraz a stanoveni Casovych
norem zamecnickych operaci)

e Vyvozeni zaveérl z analyzy vyroby a stanoveni vhodnych opatfeni pro eliminaci
slabych mist

e Stanoveni ¢innosti vedoucich k realizaci stanovenych opatieni

Cinnosti nutné pro realizaci stanovenych opatieni na zakladé provedené analyzy

vyroby:

e Opatieni ¢. 1: Investice do druhého piskovaciho boxu:
o monitoring trhu, vytipovani vhodného prodejce a konkrétniho zatizeni dle
pozadovanych technickych parametrii, objednani zatizeni;
o doprava a instalace zafizeni;

o zaskoleni obsluhy.
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e Opatieni ¢. 3: Presun ohybani lemu ze zavodu 2 do ziavodu 1 — vyroba
potiebného nastroje:
o technicka ptiprava vyroby (KPV — tvorba vyrobni dokumentace, TgPV —
zpracovani technologického postupu, objednani materialu);
o vyroba nastroje ve vlastni rezii;
o odvedeni nastroje do vydejny naradi a nastroju.
e Opatreni €. 4: Vytvoreni pracovniho mista ,Manipulant*:
o inzerce v lokalnim tisku;
o vybérové fizeni,
o pfijeti pracovnika, podpis pracovni smlouvy.
e Opatieni & 5: Uprava kusovych ¢astt TAC dle vypoditanych ¢asovych norem
u posuzovanych operaci:
o konzultace s pracovniky technologie o zménach hodnot kusovych ¢asit TAC
v technologickych postupech;
o zavedeni novych kusovych ¢asit TAC do technologickych postupd.
e Opatieni ¢. 6: Vytvoreni pracovniho mista ,,Vyrobni analytik / normovac*:
o inzerce v tisku;
o vybérove fizeni;

o prijeti pracovnika, podpis pracovni smlouvy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 96
14.2 Logicky ramec projektu

Tabulka 14. Logicky ramec projektu. (vlastni zpracovani)

. . Objektivné méritelné . N e .

Popis projektu ukazatele Prostredky k ovéreni Rizika a predpoklady
Obecny cil: Rizika:

Racionalizace vyrobniho Zjednoduseni, zrychleni, Dlouhodobé vyhodnocovani | Neochota zaméstnancti
procesu svafovanych zefektivnéni a zlevnéni zvolenych ukazateld a jejich | spolupracovat.
konstrukei. vyrobniho procesu. porovnavani s pivodnim

stavem.
Cil projektu:
1. Racionalizace vyroby Zjednodusent, zrychleni, Nakladovost vyroby Nedodrzeni

vybrané svafované

zefektivnéni a zlevnéni

zvoleného svarku,

konstrukce. vyrobniho procesu vybrané | technologicky postup, data z
svafované konstrukce. vyroby, celkova doba
vyroby.
Vystupy:

1.1 Procesni analyza

1.2 Analyza toku materialu

1.3 Snimek pracovniho dne
zamecnika

1.4 Casové normy
zamec¢nickych operaci pii
vyrobé svarku prepazky

1.5 Identifikace slabych mist
ve vyrobnim procesu a
navrhy na jejich eliminaci

1.1. Udaje ziskané z procesni
analyzy (napf. ¢asy TAC a
TBC, pocet vyrobnich
operaci, kontrolnich operaci,
transporti apod.)

1.2 Délka drah transportu
pozic 101 a 102 béhem jejich

vyroby

1.3 Dalka trvani jednotlivych
¢innosti, procentualni podil
VA a NVA ¢innosti
zamec¢nika

1.4 Nameétené kusové ¢asy
zamec¢nickych operaci,
vypocitané casové normy

1.1. Procesni analyza po
zavedeni navrhovanych
opatfeni.

1.2 Diagram toku materialu
po zavedeni navrhovanych
opatfeni.

1.3 Podil VA a NVA ¢innosti
po zavedeni navrhovanych
opatfeni.

1.4 Nové hodnoty kusovych
¢asti u zamecnickych operaci
v technologickém postupu.

Klicové aktivity:

1.1 Sbér dat o vyrobnim
procesu vybraného svarku a
jejich analyzovani.

1.2 Nakresleni layoutu
zavodi 1 a 2, zakresleni drah
toku materialu pfi vyrobg,
odméteni vzdalenosti.

1.3 Pozorovani pracovniho
dne zamecnika. Zpracovani
ziskanych udaja.

1.4 Chronometraz a vypocet
Casovych norem
zamecnickych operaci.

1.5 Sumarizace zavérua z
provedenych analyz.

Potiebné zdroje:

1.1 Vyrobni vykresy,
kusovniky, technologické
postupy, zaméstnanci SUB

1.2 Technické plany zavodu
1 a2 a jednotlivych
vyrobnich hal

1.3 Tuzka, papir, stopky

1.4 Tuzka, papir, stopky,
kalkulacka

Dalsi zdroje: IS Dimenze,
interni materialy SUB, MS
Excel, MS Word, fotoaparat

Casovy ramec aktivit:
39. KT 2019 -49. KT 2019

harmonogramu projektu.

Nespravné nebo zavadejici
zaveéry analyzy vyroby.

Navrzeni prili§
nakladnych a zaroven
neefektivnich feSeni.

Nenalezeni vhodnych
pracovnikil na nové
vzniklé pozice.

Piedpoklady:
Vedeni spole¢nosti
umozni zpracovani
projektu.

Spravné zacilena opatieni
pro eliminaci
neefektivnosti ve vyrobé.
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14.3 Harmonogram projektu

Harmonogram projektu je patrny ztabulky 15. Zahrnuje prvotni seznameni se autora
s firmou SUB a sjejim provozem a fungovanim, zmapovani kontinualné¢ vyrabéného
sortimentu, ze kterého je nasledné vybran vhodny vyrobek pro racionalizaci vyrobniho
procesu, nasleduje analyza vyroby, ktera obsahuje procesni analyzu, analyzu toku
materidlu, snimek pracovniho den zadmecnika a chronometrdz vybranych zdmecnickych
operaci veetné stanoveni Casovych norem pro vykon téchto operaci. Poté piichazi
vyhodnoceni analyzy vyroby, stanoveni nedostatkli a ndpravnych opatieni, dale pak
definovani jednotlivych cinnosti a plan jejich realizace. To vSe scilem racionalizace
vyroby vybrané svafované konstrukce, kterd by ovSem v idedlnim piipad méla ptispét
1 ke zlepSenim a usporam v SirSim pojeti, bez ohledu na konkrétni vyrobek. Harmonogram
projektu uzavira jeho predani zastupciim vedeni spole¢nosti SUB a vyhodnoceni projektu.

Trvani vSech téchto polozek bylo naplanovano na cca Sest mésicii.

Tabulka 15. Harmonogram projektu. (viastni zpracovani)

2019 2020
IX X XI XIT I 1T

Cinnosti

Seznameni se s prostfedim a vyrobou SUB.
SWOT analyza.

Zmapovani kontinualné vyrabéného sortimentu.
Vybér vhodné svarované konstrukce.

Analyza vyroby vybrané svarované konstrukce.

Vyhodnoceni analyzy vyroby, zjisténi nedostatkd.

Stanoveni vhodnych napravnych opatieni.

Definovani jednotlivych ¢innosti v ramci projektu.

Navrh realizace stanovenych ¢innosti.

Realizace stanovenych ¢innosti.

Predani projektu.

Vyhodnoceni projektu

14.4 Nakladova analyza

Néklady na realizaci jednotlivych ndpravnych opatfeni jsou uvedeny v tabulce 16.
U polozek jako néklady na piskovaci box, ¢i ndklady na inzerci, se jedna o udaje, které
vyplyvaji z monitoringu cen na ptislusnych internetovych serverech. Co se ty¢e mzdovych
nakladi, jde o obecnd data, ktera jsou bézna v ramci odvétvi u jednotlivych uvadénych

profesi, a to zdavodu citlivosti téchto udaji v posuzované spolecnosti a jejich
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zvetejiiovani. Pro zjednoduseni a piehlednost nejsou u jednorazovych ¢innosti uvedeny

polozky SP a ZP placené zaméstnavatelem, které by se pohybovaly ve stovkach K¢.

Tabulka 16. Prehled ndkladii na zavedeni jednotlivych napravnych opatieni.

(vlastni zpracovani)

Opatieni ¢. 1: Investice do druhého piskovaciho boxu

Piskovaci box - potizovaci naklady (cena bez DPH) 990 000 K¢
Doprava, instalace, zaskoleni obsluhy 50 000 K¢
Naklady na pracovnika SUB - odd. investic (10*250 K¢/hod) 2 500 K¢

Opatfteni ¢. 3: Pfresun ohybani lemu ze zavodu 2 do zavodu 1
(naklady na vyrobu nastroje)

TPV (konstruktér 5*¥250 K¢/hod, technolog 2*250 K¢ hod) 1 750 K¢

Material, vyroba, rezie 5900 K¢

Opatfteni ¢. 4: Vytvoreni pracovniho mista ,,Manipulant

Inzerce nové pracovni pozice ,,Manipulant/ka“ v lokalnim tisku 5000 Ke

Prace personalisty (5*200 K¢/hod) 1 000 K¢

Mzdové naklady na nové vytvorenou prac. pozici ,,Manipulant/ka*

(160*120 K&/hod) 19200 K&

SP + ZP placené zaméstnavatelem 6 528 K¢

Opatieni & 5: Uprava kusovych ¢asit TAC dle vypo&itanych
¢asovych norem u posuzovanych operaci

Naklady na provedeni chronometraze a vypocet ¢asovych norem
dotcenych vyrobnich operaci (5%200 Ké/hod)

Opatfieni ¢. 6: Vytvoreni pracovniho mista ,,Vyrobni analytik /
normovac«

1 000 K¢

413

Inzerce nové pracovni pozice ,,Vyrobni analytik / normovac* v

lokalnim tisku 5000 K¢

Prace personalisty (5*200 K¢/hod) 1 000 K¢

Mzdové naklady na nové vytvofenou prac. pozici ,,Vyrobni

analytik / normovac* (160*200 K¢/hod) 32000 K¢

SP + ZP placené zaméstnavatelem 10 880 K¢

Ostatni naklady

Vyhotoveni analyzy a vypracovani projektu diplomantem (65*200 o
K&/hod) 13 000 K¢
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Nékladova analyza si neklade za cil feSit mozna opatieni a ndklady na né¢ do nejmensich
detaill a na jednotky K¢ ptesné. Ma spiSe poukdzat na to, fddové v jakych ¢astkach by se
naklady pohybovaly a pfipadnému posuzovateli projektu nabidnout piehledné a stru¢né
udaje, na jejichz zakladé by se rozhodl, zda, ptipadné ktera navrhovana opatieni piijme
a podpofi jejich zavedeni. V opacném piipad¢ by musely byt feSeny i napt. pravidelné (¢i
nepravidelné) naklady na provoz piskovaciho boxu (udrzba, energie, piskovaci material —
abrazivo, atd.), kdy by se ale jednalo spiSe o hruby odhad a relevantni udaje by byly
k dispozici az po n€kolika mésicich provozu. Dale by bylo napt. na diskusi, jaky pocet
manipulanti by byl vhodny pro zavody 1 a 2, jestli jenom jeden, nebo vice. Opét by bylo

na misté toto vyhodnotit po né€kolika tydnech nebo mésicich jejich fungovani.

14.5 Analyza rizik

Analyza rizik, vtomto piipadé metodou RIPRAN (Risk Project ANalysis), se snazi
identifikovat mozné hrozby pted zahdjenim projektu, v jeho pribéhu i po jeho skonceni,
predikovat nejpravdépodobnéjsi scénaie a ndsledné urCit mozna opatieni k predejiti
konkrétniho rizika. Kazdému riziku je pfifazena urcita hodnota pravdépodobnosti, kterd je
sou¢inem pravdépodobnosti, Ze toto riziko nastane a pravdépodobnosti scénare. Na zaklade¢
ptifazeni hodnoty celkové pravdépodobnosti a kategorie mozného dopadu dle tabulek nize,
je stanovena mald, stfedni nebo velkd hodnota rizika. Timto zpiisobem je zajisténo, ze
nedojde v priabéhu projektu kjeho vyznamnéjSimu naruSeni a ze bude dosazeno
pozadovanych vysledkt. Rizikovou analyzu, ktera je uvedena v tabulce 18, je ale zapotiebi
pravidelné posuzovat a vyhodnocovat dle aktualni situace projektu a ptipadné provadet jeji

nezbytné aktualizace.

Tabulka 17. Legenda k RIPRAN analyze. (viastni zpracovani na zdkladé metodiky
RIPRAN)

Pravdépodobnost Dopad Hodnota rizika
MP | Mala 1-20% MD Maly MHR Mal4 hodnota rizika
SP | Stiedni 21-60% SD Sttedni SHR Stfedni hodnota rizika
VP | Velka 61 —-100 % VD Velky VHR Velka hodnota rizika
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Tabulka 18. Analyza moznych rizik projektu. (vlastni zpracovani)
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Neochota Neziskani Komunikace s
vedeni nezbytnych dat vedenim
1. umoznit 20% | ainformacike |80% | 16% | MP | VD | SHR spolecnosti,
zpracovani zpracovani vysvétleni vyhod
projektu projektu projektu
Nerelevantni Seri6zni
Neochota nebo 74dn4 komunikace se
2. zamgéstnanci | 50% data pro 50% [ 25% | SP | SD | SHR zaméstnanci,
spolupracovat analVzu 5 rob vysvétleni vyhod
yzu vyroby projektu
RV Navrzeni pfilis o
Projekt fesi mnoho a pilis Zameéfeni se jen na
prilis Siroky obecn ’IZh uzky okruh ¢innosti
3. okruh 30% CANYCR  180% [24% | SP | SD | SHR ve vyrobnim
o opatfeni, ktera "
problému ve budou procesu a ty fesit
vyrobé neefektivni do hloubky
Planovani
Nedodrsent Projekt nebude jednotlivych aktivit
4. | harmonogramu | 50% | Predanve - leao 4004 | sp | MD projekty,
rojektu stanoveném dodrzovani
p terminu stanovenych
termint
Nespravné Navrh
nebo nevhodnych Konzultace zavéra
5. zavadéjici | 30% | opatieni pro |60% |18% | MP | SD s ptislusnymi
zavery analyzy racionalizaci pracovniky
vyroby vyroby
NavrzZeni prili§ , Posouzeni
nékladnych a E;;’&lflfcd;’(z? nékladovosti
6. zaroven 30% savedenveh 80% 24% | SP | VD opatfeni vzhledem
neefektivnich o atfer};i k celkové finanéni
fegeni p situaci podniku
Nenalezeni Nepodcenéni
vhodngch Nefunkénost vybérovych fizeni,
7. | pracovnikii na | 50% Op.atliemfak’ 70%|35%| SP | sD | SHR | P° ?ekc?hlll‘a
nove vzniklé jak bylo mesicic
ozice zamysleno vyhodnoceni
P ¢innosti pracovnikl
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15 SHRNUTI PROJEKTOVE CASTI

V prvni kapitole projektové ¢asti, tzn. v kapitole ¢. 13, bylo cilem navrhnout, popsat
a posoudit navrhy na eliminaci jednotlivych nedostatkli zjiSténych na zaklad¢ provedené
analyzy vyroby. Z puivodné Sesti navrzenych opatfeni jich bylo vybrano pro piipadnou
realizaci pét, ponévadz bylo zjisténo, ze opatieni ¢. 2, ndhrada rovndni mezi valci
zdmecnickym rovnanim, by se ekonomicky nevyplatilo. U kazdého opatieni pak bylo
popsano, z jakého divodu by bylo vhodné jej zavést, jak by se projevilo jeho zavedeni
v budoucnu do vyrobniho procesu, co by se zménilo atd. Déle byly téz pro piehlednost
uvedeny odhadované néklady na kazdé opatfeni a nutné ¢innosti pro jejich realizaci. Krom
jednoho Slo o takova opatfenim, ktera si nevyzadovala velké vstupni naklady, a kterd maji
zaroven potencidl v budoucnu pfinést nepomérné velké uspory, at’ uz nakladi, vyrobniho
inevyrobniho casu ¢i logistiky. Ostatné jak moderni primyslového inZenyrstvi
predpoklada. Slo napiiklad o pofizeni nového zafizeni na piskovani ocelovych dilcti
a svarki, coz predstavuje jedinou nékladnéjsi jednorazovou polozku v ramci navrhovanych
opatfeni. Piskovaci box se v soucasnosti nachazi pouze v zavod¢ 2 a jeho zdvojeni by
ptispélo ke zjednoduSeni logistiky 1 vétSiny ostatnich vyrobkd. V pifipadé dalSich
navrhovanych opatieni jde o zfizeni novych pracovnich pozic manipulant a vyrobni
analytik, coz by mélo taktéz pfesah i mimo vyrobu feSeného svarku. Prvni umozni
zamecnikiim 1épe vyuzit jejich cas béhem smény, nejlépe k vykondvani vyrobni operaci,
tzn., k ¢innostem, které ptidavaji vyrobkim hodnotu. Druhy bude soustavné vyhledavat
a fesit problémova mista ve vyrobnim procesu a tim pfispivat k racionalizaci a zeStihlovani
procest, zejména ve vyrobé¢. Jako ucelné se téz jevi jednoduché a nadkladové zanedbatelné
opatfeni pro stanoveni kusovych c¢asi u casto se opakujicich vyrobkdi pomoci
chronometraze a naslednym vypoctem casovych norem. Navratnost investice by se v tomto
piipadé, v zavislosti na poctu vyrobenych kusii za rok, pohybovala max. v rdmci mésicu.
Stejn¢ tak vyroba nyni chybé&jiciho nastroje na ohybani plechti, diky némuz bude mozné

vyuzit pro popisovany dil 1 stroj umistény na zavod¢ 1 a tim zkratit ptepravni vzdalenost.

V kapitole ¢. 14 pak byl vypracovan projekt implementace vySe popsanych opatfeni, ktery
zahrnuje vSechny nezbytné atributy pro jeho ptipadnou UspéSnou realizaci. Jednd se
o stru¢nou charakteristiku projektu, casovy ramec projektu, ndkladovou a rizikovou
analyzu, ¢i nezbytné Cinnosti, které je nutné v rdmci projektu vykonat. To vSe je dobrym
ptedpokladem pro Uspé$né zavedeni napravnych opatfeni, pokud by bylo rozhodnuto

o realizaci projektu.
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ZAVER

Diplomova préace se zabyvala racionalizaci vyroby vybrané svafované konstrukce, coz bylo
1 jejim hlavnim cilem. Nejdiive byla zpracovéana teoreticka cast prace, kterd se soustiedila
na souhrn literarnich poznatki z dot¢enych oborti a témat, jako je typologie vyroby, hlavni
vyrobni technologie pouZzivané ve strojirenstvi, primyslové inzenyrstvi a racionalizace
vyroby, analyza a méfeni prace, ¢i projektovy management a vybrané soucasti kazdého
projektu. Zde bylo Cerpano vétSinou z odborné literatury v podobé kniznich zdroja,
v mensiné piipadd byly pouzity i zdroje internetové. Byl tak vytvofen odborny teoreticky

zéklad pro zpracovani praktické ¢asti, ve které byly tyto poznatky vyuzity.

Dalsi, analyticka, Cast prace se zabyvala vybérem vhodné svatované konstrukce, ostatné
jak predpoklada i1 zadani diplomové préce, a nasledn¢ pak zejména analyzou jeji vyroby.
K tomuto ucelu byly vyuzity vybrané metody a ndstroje primyslového inZenyrstvi,
na jejichz zakladé byly objeveny nékteré nedostatky ve vyrobnim procesu a nasledné
navrzena opatieni k jejich feSeni s cilem zrychleni vyroby, snizeni nédklada a zjednoduSeni
vyrobni logistiky. Pro jejich pfipadnou implementaci pak bylo v posledni Casti prace

vypracovano projektové feseni.

Nutno poznamenat, Ze navrzena opatfeni, krom jednoho, by svym charakterem zasahly
1 do vyroby ostatnich vyrobkl a zakazek v SUB, coz ale Ize z obecného hlediska povazovat
za pozitivni konstatovani, ponévadz tim bylo dosazeno nejenom cile této diplomové prace,
a to racionalizace a zefektivnéni vyroby vybrané svarované konstrukce, jak predpoklada
indzev a zadani préace, ale zavedeni navrhovanych opatfeni by mélo pozitivni dopad
inacelou vyrobu obecné¢ v zavodech lokalizovanych v Uherském Brod¢, tzn. i mimo
popisovany svarek. Nevyhodou takovychto opatieni je ale na druhé strané nemoZznost
relevantniho vycisleni Uspor v Case a tim vypocet alespoil pfiblizné doby névratnosti
vlozené investice. SUB ve svych zavodech v Uherském Brod¢ totiz realizuji stovky

zakazek nejruznéjSich svarfovanych konstrukci ro¢né.

Navrzena opatieni, se kterymi je v projektu pocitano, by bylo potieba s uréitym cCasovym
odstupem vyhodnotit a urcit, kterd z nich pfinesla pozadovany efekt a kterd nikoli.
Nasledné pak uc¢inna opatieni dale posilovat a nefunkéni utlumit. Vyrobni proces bude ale
1nadale nutné neustdle systematicky vyhodnocovat a v pfipad¢ potieby zavadét dalsi
opatfeni k dosazeni isporného vyrobnimu procesu a zachovani konkurenceschopnosti dané

spole¢nosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

EU
IS

KPV

NVA

OT

OTK

PFD

RF
RIPRAN
SP

SPSOA UB
SUB
SWOT
TAC

TgPV

TBC

TPM

VA

VS

7p

Cislo vykresu.

Ceska republika.

Evropské unie.

Informacni systém.

Konstrukéni ptiprava vyroby.

Non-Value Added (¢innost nepiidavajici hodnotu).
Observed Time.

Odbor technické kontroly.

Personal, Fatigue, Delay Allowance.

Rating Factor.

Risk Project ANalysis.

Socialni pojisténi.

Stredni pramyslova skola a Obchodni akademie Uhersky Brod.
Slovacké strojirny, a. s.

Strenghts, Weaknesses, Opprortunities, Threats
Kusovy ¢as.

Technologicka ptiprava vyroby.

Ptipravny Cas.

Total Productive Maintenance (totalné produktivni udrzba).
Value Added (¢innost pridavajici hodnotu).
Vysoka skola.

Zdravotni pojisténi.
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