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ABSTRAKT

Obsahem této diplomové prace je analyza vyrobniho procesu vybraného vyrobku a navrhy

pro zesStihleni tohoto procesu s uzitim prvku stihlé vyroby.

Teoreticka Cast prace je literarni reSersi dostupnych zdrojii o metodach primyslového in-
zenyrstvi a slouzi jako vychodisko pro cast praktickou. Praktickd ¢ast je rozdélena na tii
oddily. Prvni oddil se vénuje pfedstaveni spolec¢nosti, ve které byla diplomova prace zpra-
covavana. Druhy oddil prezentuje analyzu soucasného stavu vyroby vybraného dilce. Tteti
oddil se sklada z projektové ¢asti navrhovanych opatieni pro zefektivnéni vyrobniho pro-
cesu daného dilce. V zavéru diplomové prace jsou shrnuty piinosy vysledkt projektové

¢asti.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, procesni analyza, mini audit, snimek pracovniho dne, stan-

dardy.

ABSTRACT

The objective of this diploma thesis is to analyze the production process of selected prod-

uct and propose streamlining of this process by using lean manufacturing elements.

The theoretical part is the literature review of available sources dealing with industrial en-
gineering methods and serves as the basis for the practical part. Practical part is divided
into three sections. The first section introduces the company, in which the thesis was elabo-
rated. The second section analyzes the current manufacturing situation of the selected
product. The third section discusses the design of the proposed measures to streamline the
manufacturing process of the product. At the end of this diploma thesis the project results”

benefits are summarized.

Keywords: lean manufacturing, process analysis, mini audit, work analysis, standards.
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UvVOD

Dnesni dynamicky se rozvijejici svét a spolecnost zpiisobuji, ze podminky na trhu se velmi
rychle méni. Lze si povSimnout, ze to co byvalo za naSich rodi¢i ¢i prarodic¢ti konkurencni
vyhodou uz je davno samoziejmosti. Podniky museji neustale inovovat, a to nejen vyrobky
¢i procesy, ale také mysleni. K tomu slouzi naptiklad prvky stihlého mysleni, §tihlé vyroby
a Vv navaznosti na to vybudovani §tihlého podniku. Stihly podnik znamena neustalé zlep3o-
vani procesti a odstranéni plytvani, tedy ¢innosti nepiidavajicich vyrobku hodnotu. Toho
Ize nejlépe docilit implementaci metod primyslového inzenyrstvi. Tyto metody nejenze
zvysuji efektivitu a produktivitu vyroby ruku v ruce se snizovanim nakladu, ale maji pozi-

tivni vliv naptiklad i na zvySeni motivace pracovnikl a zlepSeni pracovniho prostiedi.

Ma diplomova prace nese nazev Navrh §tihlého vyrobniho toku vybranych vyrobka v pod-
niku Geniczech-M. Hlavni ¢innosti spole¢nosti Geniczech- M s.r.0. je obrabéni a vyroba
dilt, ptipravki, svafovanych komponent k obrabécim, textilnim a balicim strojum. Jde 0
zakazkovou vyrobu realizovanou z vice nez 90 % pro zahrani¢ni klientelu. Po domluvé
s vedenim spolecnosti byl pro analyzu vybran vyrobek ,néstrojovy drzak®, ktery spolec-
nost dodava pro némeckého zdkaznika, zabyvajiciho se vyrobou brousicich a obrabécich

CNC strojti.

Hlavnim cilem mé diplomové prace bylo zefektivnéni vyrobnich procesi tykajicich se ana-
lyzovaného vyrobku tak, aby doslo k zestihleni jeho vyrobniho toku.

Diplomové prace je rozdélena na Cast teoretickou, kterd popisuje terminologii uzitou
Vv praktické casti diplomové prace. V tvodu praktické Casti je pfedstavena spolecnost Ge-
niczech-M, s.r.o. a definovano zadani projektu. Poté nasleduje analyza soucasného stavu
vyroby vybraného vyrobku. Vychozi metodou pro zpracovani analytické ¢asti bylo zvole-
no piimé méteni prace pomoci snimku pracovniho dne. Dalsi pouzité techniky byly mini
audit poradku a cistoty, mini audit vizualizace, mini audit udrzby stroji na pracovistich,
fotodokumentace, vypracovani procesni analyzy a layoutu vyrobni haly. Zjisténa fakta byla
podkladem pro projektovy oddil praktické casti, ktery se vénuje prevazné navrhiim na
zlepSeni vyroby. V zavéru prace byly definovany a vycisleny predpokladané piinosy a na-

klady navrhovanych feSeni.
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l. TEORETICKA CAST
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1 PODSTATA STIiHLE VYROBY

., Stihld vyroba je metodologie komplexniho zlepSovani procesii, kterd zefektiviiuje veskeré
cinnosti spojené s vyrobou a eliminuje v nich plytvani s cilem redukovat pribéznou dobu
vyroby, snizZit rozpracovanost i zasoby, snizit naklady a zvysit jakost pomoci technik a na-

strojit priumyslového inzenyrstvi“ (Masin, 2005, s. 44).
Nejcéastéjsi formy plytvani:

¢ nadbytecné zasoby,

¢ nadprodukce (nejen vyrobkd, ale také informaci),
e zbyte¢né pohyby (oblast zkoumani ergonomie),

e Cekani,

e slozité procesy,

e chyby a opravy,

e doprava,

e nevyuzité schopnosti pracovnikt.. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47-49)

Koncepce §tihlé vyroby se poprvé objevila v Japonsku. Je zaloZena na principu decentrali-
zace fizeni. Procesy ve $tihlé vyrobé€ jsou feSeny v tymech, tymova prace je velmi dilezita
a neustale se pracuje na zlepSeni komunikace, informaéni otevienosti a odstrafiovani pficin
konflikti. Dal§im charakteristickym rysem pro Stihlou vyrobu je, Ze kazdy pracovnik pra-

cuje dle standardizovanych postupti prace a nese zodpovédnost za praci. (Ketkovsky, 2009,
s. 75)

Stihla vyroba je systém, ve kterém je moZzné délat vice za méné €asu, na menSim prostoru

s mens§im vynaloZenim usili ¢lovéka. (Dennis, 2002, s. 13)
Zakladnimi prvky Stihlé vyroby jsou:

e stabilizace a standardizace,

e tymova prace a snaha o neustale zlepSovani,

e metoda just-in-time,

e jidoka,

e zakaznicky orientovana vyroba. (Dennis, 2002, s. 18)
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1.1 Layout

Oxford dictionaries (© 2014) definuje layout jako zpusob, kterym jsou soucastky uspoia-
dany nebo umistény. Jina definice pochazejici z The Free Dictionary (© 2014) definuje
layout mimo jiné jako plan, a to pfedevsim plan schematického uspotadani soucastek ¢i

prostoru.

Termin layout je znam jiz i mnohym ceskym podnikiim. Pod layoutem si primyslovy in-
zenyr, ale 1 pracovnici a vedeni podniku pfedstavi prostorové a organizacni uspoiadani

pracovisté. Od usporadani pracovisté se odviji také materidlové toky ve vyrobeg.

1.1.1 Technologické usporadani (process layout)

Process layout neboli technologicky nebo také dilensky princip uspotadani pracovisté je
charakteristicky pro strojirenskou vyrobu. Nazev dilensky princip vyplyvé z takového
usporadani pracovisteé, kdy vznikaji skupiny (dilny) podobnych pracovist, naptiklad uspo-
radanych podle strojii provadéjicich stejné typy operaci (soustruhy, frézky, vrtacky, apod.).
Nevyhodou takového uspotfadani vyroby je ptfedev§im komplikovany materidlovy tok, kdy
dochazi ke stfetim jednotlivych vyrobkii a vytvafeni front pfed pracovisti. Jak jiz bylo
zminéno technologické uspotadani je vhodné pro strojirenskou vyrobu, a pfedevsim takové
podniky, které vyrabéji Siroké spektrum vyrobkii v mensich objemech a vyrobu ptizpliso-

buji individualnim pozadavkium zakaznikid. (Ketkovsky, 2009, s. 15-16)

‘ » SOUSTRUH J SOUSTRUH L FREZKA FREZKA
n SOUSTRUH SOUSTRUH p  FREZKA FREZKA
h 4 h 4
> PILA PILA VRTACKA L» VRTACKA >

\ 4

Obr. 1 Process layout (Vlastni zpracovani na zaklade Kosturiak a Frolik, 2006, s. 136)
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1.1.2 Piedmétné uspoiradani pracovisté (product layout)

Jak jiz vyplyva z anglického nazvu product layout, pfedmétné uspofadani pracoviste je
orientovano na vyrabéné produkty. Pracovisté jsou uspofadana podle svého mista v techno-
logickém postupu vyrobku. Takovéto uspotfadani je vhodné pro podniky, které vyrabéji
uzsi okruh vyrobki ve vétSich objemech. Vyhodou pfedmétného usporadani vyroby jsou
nizké jednotkové naklady, vysoka produktivita a specializace zafizeni a personalu. Mezi
nevyhody tohoto uspotfadani se fadi nepruznost vyroby a mald odolnost proti porucham.

(Keikovsky 2009, s. 16-17)

‘ » SOUSTRUH » FREZKA » VRTACKA >

n » FREZKA » VRTACKA >
W > PILA » SOUSTRUH »| FREZKA [—p| VRTACKA >
. iy "

Obr. 2 Product layout (Vlastni zpracovani na zdklade Kosturiak a Frolik, 2006, s. 137)

1.1.3  Stihly layout a buiikové uspoiadani pracoviité (Cell layout)

Zakladem $tihlé vyroby je §tihlé pracovisté a §tihly layout. Stihlé pracovisté a layout zvy-
Suje produktivitu prace, zabrafiuje urazovosti na pracovistich, zlepSuje kvalitu prace a sta-
bilizuje proces. Dale umoziuje zavedeni vicestrojové obsluhy a zvySuje autonomnost pra-

covnikd. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24-26)
Stihlého pracovisté dosdhne podnik naptiklad pomoci téchto technik:

e metoda 5S,

e vizualizace a standardizace prace,
e analyza a méfeni prace,

e ergonomicka analyza prace,

e tymova prace,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

e metody SMED a TPM (rychlé pietypovani na jiny vyrobek a totalné produktivni
udrzba). (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24-26)

Stihlym layoutem lze chépat zavedeni lepSich materidlovych tokt, sniZzeni rozpracovanosti
a lezicich zasob u pracovist, ¢imz dojde i k uspote ploch a snizeni manipulace. (Kosturiak

a Frolik 2006, s. 24-26)
Parametry Stihlého layoutu jsou:

e piimé materialové toky smérem k expedici,

e zkraceni vzdalenosti mezi pracovisti,

e climinace prostort s meziskladovymi zadsobami,
e zkraceni prubéznych ¢ast vyroby,

e climinace vicendsobné manipulace,

e FIFO, pull-systém, kanban karty,

e Dbunkové usporadani pracovist,

e pfibliZzeni se zakaznikovi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

Jednou z velmi frekventovanych metod dosazeni §tihlého layoutu je bunkové uspotradani
pracoviste, z anglického pojmu cell layout. Je to takové uspotadani pracovisté, kde se
Vv jednom prostoru vyrabi skupina produktd s podobnymi vlastnostmi. Tyto vlastnosti mo-
hou byt naptiklad velikost, tvar, pracovni postup, vyrobni technologie nebo zakaznické
segmenty. Vyroba v bunkovém uspotfadani prosla ¢asto n€jakym stupném automatizace
(automaticky pfisun a vystup materialu, vyména nafadi, signalizace abnormalit, apod.).
Vyhodou tohoto uspofadani je flexibilita pracovnika, ktery mtize obsluhovat vice stroju
najednou. Stroje jsou postaveny blizko sebe napiiklad do tvaru U nebo L, a usnadniuji tak
pohyb pracovnika. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135-136)

Bunikové uspotadani pracovisté je vhodné pro variabilni spektrum vyrobkli s ménici se

velikosti davky, ale musi byt zachovana alespon urcitd mira opakovatelnosti. (Kosturiak a

Frolik, 2006, s. 139)
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C N

A 4 A 4 y

SOUSTRUH FREZKA —»{ VRTACKA PILA VRTACKA
FREZKA [—» VRTACKA SOUSTRUH —» FREZKA

Obr. 3 Cell layout (Vlastni zpracovani na zakladeé Kosturiak a Frolik, 2006, s. 137)
V bunikovém usporadani pracovisté se vyuziva dalSich prvka ,,zestihlujicich vyrobu® jed-
nim z nich je dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 142) vyuziti ,,Stihlych stroju. Zakladnimi
rysy Stihlého stroje jsou:

e autonomnost- zabudované principy jidoka,

e neprodukuji chyby- zabudované principy poka-yoke,

e jsou casové vybalancované v taktu- minimalizace ztratovych casi (otevirani, zavi-
rani, nabéeh),

e jsou snadno prestavitelné na jiny produkt,

® nendrocné na prostor,

e snadno udrzovatelné,

e ergonomicke,

o ndaklady na zarizeni jsou nizké.

1.2 Vyrobni technologie

V dnes$ni dob¢ dynamicky se vyvijejici spolecnosti je potteba, aby kazdy podnik neustéle
sledoval prostfedi kolem sebe a byl pfipraveny a ochotny podstupovat zmény. Jednou
z oblasti, ve které Ize spatfit dynamicnost je rozvoj materiall, zafizeni a technologii. (To-

mek a Vavrova, 2007, s. 19-21).

Proto je nasledujici kapitola vénovana vyrobnim technologiim.

1.2.1 Technologicky postup

Technologicky postup je vyjadieni vyrobnich procesii slouzicich k vyhotoveni findlniho

produktu. Je to posloupny popis vSech operaci. Technologicky postup byva vytvaien pie-
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devsim technology a normovaci vyroby. Pro efektivni planovani a fizeni vyroby by techno-

logicky postup mél obsahovat tyto tidaje:

e sled operaci vcetné popisu prace,

e vycet pracovist, na kterych jsou prace provadeény,
e nastroje potiebné k vyrobg,

e odhady dob trvani jednotlivych operaci,

e planované terminy prace na operacich,

e vysledky kontrolnich operaci. (Keikovsky, 2009, s. 13)

1.2.2 Déleni materialu

Pted samotnym vyrobnim procesem je potfeba mit potiebny materidl v pozadované délce,
Sifce, tloust'ce atd. Zalezi na vyrobnim programu a rozhodnuti odpovédnych pracovniki
spole¢nosti o tom, jestli jim bude material v pozadovanych rozmérech jiz dodavan nebo si

ho bude vyroba zpracovavat sama.
,, K nejpouzivanéjsim metodam déleni materialu patvi:

e déleni rozrezavanim (pilovy list, pilovy kotouc, pilovy pads),

e deéleni rozbrusovacim kotoucem,

o deleni trecim kotoucem,

e déleni rotacnich soucasti upichovacim nozem na soustruhu,

o deéleni stiithanim a lamanim,

o ftepelné déleni (plamen, elektricky oblouk, plazma, lazer, elektronovy paprsek),

o deleni nekonvencnimi metodami obrabéni (elektrojiskrové rezani, vodni paprsek,

atd.) “ (Brychta et al. 2007, s.74).

1.2.3 Obrabéni

Obrabéni je pouzivana metoda pro tvarovani materidlu, pfi které je materidlu ubirana urcita
vrstva. Tato vrstva se nazyva pridavek na obrabéni. Celkovy piidavek je celkova vrstva
materialu, kterd se musi odebrat, aby vznikly pozadované rozméry polotovaru. I kdyby
bylo mozné stanovit celkovy ptidavek zcela ptesné€, v redlné vyrob¢ se nestava, ze by pra-
covnik byl schopen dodrzet tyto rozméry naprosto piesné. Proto se stanovuji tolerance ur-

¢yjici minimalni, maximalni a vypoctovy ptidavek. (Kocman, 2004, s.21)

Zakladni metody obrabéni:
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o | Soustruzeni - niiz soustruzi rotacni, ovalné a rovinné plochy, reze zavity a vrta di-

ry. Pri soustruzeni hlavni pohyb c¢ini obrobek.

e Frézovani- ploché i oblé a tvarové obrobky. Hlavni pohyb déla otacejici se frézo-

vaci nastroj-fréza.
e Vrtani, vyhrubovani, vystruzovani a zahlubovani.
e Hoblovani a obrazeni- nuz hobluje rovinné i tvarové plochy.

e Protahovani a protlacovani” (Dobrovolny et al. 1972, 282).

soustruzeni

vrtani frézovani brouseni

hoblovani obrazeni
7

' protahovani

Obr. 4 Zdkladni metody obrabéni (Brychta et al. 2007, s. 8)

1.2.3.1 Soustruieni

, Soustruzeni je metoda obrabéni pouzivana pro zhotoveni soucasti prevazné rotacnich
tvaru. Je to jedna 7 nejjednodussich metod obrabeni, ale velice pouzivand. Soustruzeni
umoznuje pracovat s vyrobky od hmotnosti nékolika mg az po nékolik tun. Hlavni pohyb je

obvykle rotacni pohyb obrobku, ktery je zaroven reznou rychlosti*“ (Kocman, 2011, s. 101).

Vybér soustruznického stroje je proveden na zékladé mnozstvi obrobki a jejich opakova-

telnosti ve vyrobé.

» Soustruzeni v kusové a malosériové vyrobé
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Pti tomto druhu vyroby se nevyplaci automatizace procesti, protoze pietypovani stroje na

jiny vyrobek by zabralo vice ¢asu, nez by se tim uSetfilo.

Mechanizace je zptusob ulehCeni prace pracovnika, ktery nahrazuje nékteré fyzické ukony
jako naptiklad upinani obrobkii a nastrojli, ovladani a sefizeni stroje, apod. V kusové a
malosériové vyrob¢ Ize najit mechanizované stroje s pracovnimi cykly, které jsou Cislicove
fizeny. Pfesto je nutnd pfi tomto typu vyroby odborna znalost pracovnika, ktery by mél
znat velmi dobfe vlastnosti a funkce stroje a geometrii obrabécich nastroju. (Mikovec M. a

kol., 1972, s. 11)
» Soustruzeni v sériové vyrobé

V sériové vyrobé, ktera probiha v davkach a je tedy opakovatelna, je vyuzivani automati-
zovanych univerzalnich soustruhii vhodné. Vedeni firmy a vedouci vyroby vi pfedem, ko-
lik kterych vyrobkl se bude soustruzit a je pfipraven vyrobni program na danou davku.
Proto mechanizované soustruhy pracujici dle téchto programi nevyzaduji mnoho casu

K sefizeni stroje a jejich vyuziti tedy zvySuje produktivitu. (Mikovec M. a kol., 1972, s. 12)

., Vyroba v opakovanych davkdach umoziuje dokonalou pripravu technologickych postupii a
optimalni volbu reznych nastrojii a naradi a neklade na kvalifikaci a intenzitu prace délni-

ka tak vysoké naroky jako vyroba kusova“ (Mikovec M. a kol., 1972, s. 12).
» Soustruzeni v hromadné a velkosériové vyrobé

Pfi tomto typu vyroby se V soustruzeni nejvice vyuzivaji univerzalni automatizované stro-
obrobky soustruzily spravné v pfesném case a pozadované kvalité. Pfi tomto typu vyroby a
za predpokladli vyuzivani automatizovanych soustruhti je mozné efektivné vyuzivat pra-
covnika napftiklad vicestrojovou obsluhou. Automatizovany stroj odstranil fyzické tkony

pracovnika a ponechal mu pouze kontrolujici funkci. (Mikovec M. a kol., 1972, s. 12)

., Soustruznické stroje jsou opatreny zasobniky, z nichz se obrobky samocinné prenaseji do
upinadel stroje. Stroje lze propojovat dopravniky a vybavovat riznymi druhy nakladacii a

sestavovat z nich automatické obrabéci linky *“ (Mikovec M. a kol., 1972, s. 12).

1.2.3.2 Frézovani

, Frézovani je dalsi rozsirenou metodou obrabeéni. Vyuziva se jak pro rovinné i rotacni

plochy i pro obrabéni zavitii a ozubeni. Material obrobku je odebiran brity otacejiciho se
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nastroje (frézou). Posuv nejcastéji kond soucast (obrobek). K modernim frézovacim ndstro-

Jum patii CNC frézky ¢i obrabeci centra, které umoznuji viceosé posuvné pohyby. *
,,Z technologického hlediska se podle polohy osy nastroje k obrabéné plose rozlisuje frézo-
vani:

® vdlcové

e Celni.” (Kocman, 2011, s. 102).
Pro chlazeni obrobku se pouziva chladici kapalina nebo specialni emulze.

"Chladici kapalina musi proudit na frézu stale plnym proudem a cerpadlo musi byt spuste-
no drive nez frézka, aby hned na zacatku prdce byla fréza chlazena™ (Dobrovolny et al.
1972, s. 352).

Pozor na pojem fréza vs. frézka. Fréza je nastroj (bfit), kterym se frézuje, zatimco frézka je

samotny stroj.

1.2.3.3 Vrtani a vystruZovani

., Vrtani a vystruzovani jsou technologie slouzici k obrabeni deér. U vrtani jde bud’ o zhoto-
veni der do plného materialu ci zvétsovani jiz predpracovanych der (predvrtané, predlité,
predlisované, vypalené atd.) Hlavni pohyb kona vrtak, ktery se otdaci. Vrtany material stoji.
Pri vrtani hlubokych primych dér se miize tocit materidl a vrtdik pouze posouvat“ (Brychta

et al. 2007, s. 42).

Dtraz se klade na opatrnost pfi ukonceni vrtani, aby dira nepfesdhla hloubku vrtani.

(Brychta et al. 2007, s. 42)

Vystruzovani patii mezi dokoncovaci operace vyroby piesnych dér a zajiStuje predepsanou

drsnost povrchu a geometrické parametry diry. (Brychta et al. 2007, s. 53)

1.2.4 Svarovani

Svafovani je spojeni materialu tak, aby nemohl byt jednoduse rozdélen. V casti svarového
spoje (tzn. svaru) se vyvine vysoka teplota (napiiklad kapalinou, zafeni, plynem, tfenim
apod.) tak, aby se material v této oblasti roztavil a poté se dva ¢i vice dilt spojily ve stejno-
rodou hmotu. Svafovani se vyuziva také k opravam, naptiklad k naneseni ptidavné vrstvy
na povrch daného materidlu. Ne vzdy se vSak da svafovani pouZit k oprav€ materialu. Na-
vafena vrstva totiz zméni jeho vlastnosti, predeviim pevnost. (Kovaiik a Cerny, 2000, s. 5-

7)
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1.2.5 ZuSlechtovani

Zuslecht'ovani je tepelné zpracovani, pomoci kterého se materidlu nebo hotovému vyrobku
zajistuje tvrdost a pevnost na povrchu, ale zaroven zachovava meékkost a houzevnatost
uvnitf. Techniky, které se proto vyuzivaji, jsou napiiklad kaleni, cementace, praskovani,
nitridovani (nasyceni povrchu dusikem), nitrocementace aj. (Dobrovolny et al. 1972, s.

510)

1.2.5.1 Zihani

Zihani je tepelna uprava materialu, ktery nabyl v pfedchozich operacich jinou nez pozado-
vanou strukturu. Pfi zihani je potiebné zaméfit se na teplotu a délku ohfivani a na rychlost
chlazeni. Vysokou teplotou se material spali. Pti del$im ohfivani nez je predepsané je ma-
teridl kieh¢i nez mél byt. Rychlost ochlazovani by méla byt co nejrychlejsi, tak se materidl
stadva pevnym. Dosahne-li se pfi ochlazovani teploty, kterd preméiuje vlastnost materidlu,

chlazeni by mélo probihat pomaleji- tim se odstrani pnuti.
"Existuji ¢tyri zdakladni druhy zihani:
e Zihani normalizacni- Material ziska jemnéjsi strukturu, ale neodstrani se pnuti. Je
vhodné pred tepelnym zpracovanim
e Zihdni na mékko- zhorsuje pevnost a tvrdost materialu, cimz zlepsuje obrobitelnost.
e Zihani k odstranéni pnuti- vyrovndva vnitini pnuti, zpiisobena litim, obrabénim,
zpracovanim za studena, svarovanim nebo jinym predchozim tepelnym zpracova-
nim

e Zihani kombinovand" (Dobrovolny et al. 1972, s. 493-495).
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2 PROCESNI PRISTUP K TVORBE STIiHLE VYROBY

2.1 Proces a typy procest

V odborné literatufe existuje cela fada definici pojmu proces. Pro uceleny piehled byly

vybrany napftiklad tyto:

., Proces je soubor cinnosti, ktery vyzaduje jeden nebo vice druhii vstupu a tvori vystup,

ktery ma pro zakaznika hodnotu. © (Hammer, 2000, s. 40)

,, Proces je mnozina vzajemné propojenych cinnosti, ménicich vstupy na vystupy za spotie-

by zdroju v regulovanych podminkdch. “* (Cienciala a kolektiv, 2011, s. 28)

"Proces- transformace vstupii do findlniho produktu prostrednictvim aktivit pridavajicich
tomuto produktu hodnotu. Proces je zdroven chdpdn jako sled opakujicich se operaci a
cinnosti, které vedou k vyrobé finalniho produktu.” (Masin, 2005, s. 63)

Filip Smida (2007, s. 29) ve své knize Zavadéni a rozvoj procesniho fizeni ve firmé uvadi,
ze vyse uvedené definice neobsahuji n¢ktera duilezita fakta, ze kromé Cinnosti hlavnich se
proces muze skladat i z vedlejSich tzv. subprocesi. Dale tyto definice opomijeji fakta, ze
do procesu vstupuje zédkaznik, a to interni a externi zakaznik, ze procesy jdou napii¢ n¢ko-
lika oddélenimi a nékdy i n&kolika podniky. Proto Smida nabizi vlastni definici, ktera po-

jem proces vymezuje co nejpresnéji:

»Proces je organizovanad skupina vzajemné souvisejicich cinnosti a/nebo subprocesu, které
prochazeji jednim nebo vice organizacnimi utvary ¢i jednou (podnikovy proces) nebo vice
spolupracujicimi organizacemi (mezipodnikovy proces), které spotrebovivaji materialni,
lidské, financni a informacni vstupy a jejichz vystupem je produkt, ktery ma hodnotu pro

externiho nebo interniho zakaznika (gmida, 2007, s. 29).
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Pozadavky na y Vlastnik R Pozadavky na
vstupy - procesu i vystupy
¥ Regulatory L
{ Zoéina vazb e
petna vazba elna vazba
VSTUPY VYSTUPY
Dodavatel Zakaznik
Interni Externi Zdroje Externi Interni

Obr. 5 Model procesu (Vlastni zpracovani na zaklade Cienciala a kolek-
tiv, 2011, s. 27)

,,Je mnoho forem jak Ize procesy delit:

e Procesy vnitropodnikové a procesy jdouci za hranici firmy,

e Procesy zamérené na externiho Ci interniho zdakaznika,

e Procesy zajistujici krdatkodobou prosperitu (vyroba, prodej) a dlouhodobou pro-
speritu (vwzkum a vyvoj, tvorba strategie),

e Procesy technologické a informacni,

e Procesy rucni, mechanizované a automatizované“ (Smida, 2007, s. 140-141).

Jiny pohled nabizi norma CSN EN ISO 9000:2000 — Systémy managementu kvality - Za-
kladni principy a slovnik. Podle ni existuji Ctyfi typy procest, a to:

e Fidici,

e pripravy zdroju,

e realizace produktu,

e dalsiho rozvoje (méfeni, analyzovani, zlepSovani). (Smida, 2007, s. 140-141)
Podobné tomuto déleni a velmi piehledné je rozd€leni procesti na:

e hlavni — pouziva se také nazev klicové (z anglického core). Jak jiz z nazvu vyply-

va, jde o hlavni ¢innosti v podniku- tzn. proces, ktery pfidava hodnotu vyrobku a
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tim dochazi k uspokojeni piani zakaznika a splnéni cile. Radi se sem tedy vyroba,
prodej a dodani;

e Fidici — anglicky nazev kontrolni (control). Napomahaji ke stabilit€ podniku tim, Ze
fidi- organizuji, planuji a kontroluji vSe, co zajistuje chod podniku;

e podpurné- anglicky nazev dodavatelské (supply). Jde o procesy, které jsou dilezité
pro zhotoveni produktu nepiimo. Lze je svéftit jiné spolecnosti, specializujici se na
pfislusnou ¢innost, tzv. outsourcing. Svymi funkcemi zajist'uji fungovani ostatnich
procest. Jedna se napiiklad o fizeni lidskych zdroju, informaénich technologii, eko-

logickych zalezitosti, apod. (Tucek a Zamec¢nik, 2007, s. 14-16)

Earl popisuje ¢tyfi typy podnikovych procest: kli¢ové, podpilirné, procesy obchodni sité

a manazerské procesy. (Tuéek a Zamecnik, 2007, s. 14-16)

Edwards a Peppard rozeznavaji ¢tyti kritické druhy podnikovych procest: konkurenéni,

infrastruktury, klicové a podpurné. (Tucek a Zamecnik, 2007, s. 14-16)
Porterovo rozdéleni procest:

e primarni (samotny provoz vedouci k vystupu produktu),
e podpurné (logistika, vyroba, prodej, servis a sluzby). (Tucek a Zamecnik, 2007, s.
14-16)

V zavislosti na typu a mnozstvi vyrabéného vyrobku, charakteru piani zakaznika, velikosti
trhu a typu pouzitych technologii 1ze vyrobni procesy rozdélovat ze dvou hledisek. A to
z hlediska plynulosti vyrobniho procesu a z hlediska opakovatelnosti. (Ketkovsky 2009,
s. 8)

Z hlediska plynulosti se vyrobni proces déli na tyto typy:

e plynuly

- plynuly vyrobni proces S sebou pfinasi vysoké naklady piedstavované priplatky za pra-
ci v noci, o vikendech a svatcich, a dal$imi aspekty nutnymi k zajisténi nepietrzité vy-
roby,

- plynula vyroba je typicka pro zpracovavani ropy;
e prerusSovany

- preruSovany vyrobni proces neni provazen negativnimi nadklady zminénymi u plynulé
vyroby, jeho nevyhodou vsak jsou naptiklad delsi pribézné doby vyroby, vétsi mnoz-

stvi zasob, nestabilita vykont a kvality vyrobkd, apod.,
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- prerusovana vyroba je typicka pro strojirenstvi. (Ketkovsky, 2009, s. 9)

Z hlediska opakovatelnosti vyrobniho procesu je v zavislosti na mnozstvi a po¢tu druhi

produkovanych vyrobki vyroba rozliSovana na tyto druhy:

e kusova, resp.malosériova,
e sériova,

e hromadna. (Ketkovsky, 2009, s. 9)

2.2 Rizeni vyrobnich procesi

Rizeni vyrobnich procesii znamend optimalizovat vSechny vyrobni Cinitele (pracovniky,
stroje, dopravni zatizeni, prostory, material, finance a informace) S ohledem na vyty¢ené

cile. (Ketkovsky, 2009, s. 3)

Cil je zékladem kazdého lidského snazeni. BohuZel v podnicich se ¢asto stava, Ze jsou cile
Spatné definovany, Ze nejsou pracovnici na nizsich urovnich s cili dobie sezndmeni nebo ze

plnéni cilt neni kontrolovano a méteno. Definovani cile by mélo spliiovat tyto zasady:

»9.MAR.T.:
e S specificky — VvV mnozstvi, kvalite, case
e M meéritelny — md jednotku méreni vykonu
o A akceptovany — podrizeny s nim souhlasi
e R redlny — musi byt dosaZitelny
o T terminovany — je mozno prubézné sledovat jeho plneni* (Masin a Vytlacil,
2000, s. 150).

Podle jednotlivych urovni fizeni se cile Cleni:

o strategické (dlouhodobé),
o taktické (sttednédobé),
e operativni (kratkodobé). (Keikovsky, 2009, s. 3)

Cile fizeni vyroby by mély vychazet z nejvyssi urovné vyse zminéné hierarchizace cili,
tedy strategické tirovné, jejiz hlavni snahou je dlouhodobé zvySovani bohatstvi firmy. Pro

dosaZeni dlouhodobého zvySovani bohatstvi jsou definovany dva zakladni Sirsi cile:

e maximalni uspokojeni zdkaznika

e cfektivni vyuzivani vyrobnich faktort. (Ketkovsky, 2009, s. 4)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

Mezi dil¢i cile fizeni a organizace vyrobnich procesi se fadi:

e uspokojeni pfani zakaznika v odpovidajici kvalité,

e zkracovani prubéznych dob vyroby,

e zeStihleni materidlovych a informacnich tokl ve vyrobé,

e zkracovani logistickych cest,

e cfektivni vyuziti zdroji, minimalizace zasob a rozpracovanosti,

e sledovani a vyhodnocovani vykonnosti a produktivity vyroby. (Ketkovsky, 2009, s.
4-5)

Organizace a fizeni vyrobnich procest je zaStitovana vyrobnim managementem. Funkcemi
vyrobniho managementu jsou stanoveni a prosazovani cill, pldnovani, rozhodovani, orga-

nizace a kontrola procest. (Hefman a Horova, 2013, s. 58-61)
Principy moderniho fizeni vyroby zahrnuji:

e princip cilovosti,

e princip integrovaného mysleni,

e princip procesniho fizeni,

e princip standardizace,

e princip horizontalni struktury fizeni a autonomnich rozhodovacich jednotek,
e princip kustomizace,

e princip vhodné motivace,

e princip pevného dodavatelsko-odbératelského spojeni. (Tomek a Véavrova, 2007, s.

24)

Stézejnim predpokladem k dobrému fizeni vyrobnich procest patii komunikace. Mluvi-li
se o procesu, je tfeba zohlednit, ze nejde pouze o fyzicky vykon, ale také o informacni tok.
Pro konkurenceschopnou a spéSnou spolecnost zac¢ind byt dilezité kreativni a inovacni
fizeni se schopnosti reagovat na zmény rychle. Klicem k tomuto tspéchu jsou informace,
znalosti a dovednosti, které jsou v dnesni dobé zahrnovany do vyrobnich zdroji. (Hefman

a Horova, 2013, s. 11-14, s. 58-61)

K technikdm zlepSeni informaéniho toku slouZzi jedna z metod moderniho fizeni vyroby,

tzv. procesn¢ orientovana vyroba. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 164)

Procesné orientovana vyroba vyzaduje odbourani hierarchické pyramidy liniového (verti-

kalniho) fizeni a zavedeni horizontalni fidici struktury, ktera je schopna zefektivnit tok
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9% v

informaci napfi¢ vSemi utvary. DalSimi charakteristickymi rysy procesniho piistupu

k fizeni vyroby jsou komplexni feseni urcitého procesu, tzn.:

e urceni klicovych procest, jejich vlastnikt a zdkaznik,

e vytvareni autonomnich rozhodovacich jednotek a odbourani nékterych urovni tize-
ni,

e delegovani tkolli na nizsi hierarchické stupné,

e mapovani procesu a tvorby procesnich map,

e sledovani a vyhodnocovani procest a jejich trvalé zlepsovani,

e nastaveni systému méfeni vykonnosti a diiraz na kvalitu,

e zavedeni standardd. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 164-165)

2.3 Studium prace

Studium prace je soubor prostiedku, které zjistuji blizsi informace jak o samotném proce-
su, tak o Case pfi procesu spotfebovaném. Proto se studium prace déli na dvé stézejni vét-

VE:

1. studium pracovnich metod (sbira informace o procesu),

2. méfeni prace (sbira informace o Case).

STUDIUM
PRACE
|
| |
Studium
pracovnich Mé&feni prace
metod

- e N - Y e N [ 5
Pohybové} Procesni VdeozaznamJ { EERTILS, Hrubeé J [Historické} [ Primé t B J

. - popisné analyzy, =g e piedem
studie analyzy a fotografie e i odhady Udaje méfeni uréenych casi

A

Obr. 6 Schéma studium prace (Viastni zpracovani na zdkladé Pivodova, 2013)

2.3.1 Studium pracovnich metod

Studium pracovnich metod je sbér informaci o pracovnich operacich. Tyto operace jsou
dale podrobnéji analyzovany. Cilem této analyzy je objevit nedostatky, které neptidava;ji

hodnotu objektu zkoumani. Snahou tohoto zkoumani je nalezeni optimélniho zptisobu, jak
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pracovni proces vykondvat a tim zvySovat jeho produktivitu a odstranit jakoukoliv formu

plytvani. (APl ©2005 - 2012)
., Vystupem pouziti studia pracovnich metod je:
»  ZlepSeni usporadani pracovisté nebo provozu,
» zlepSeni vybaveni pracoviste,
» zlepseni pracovniho postupu,
* \VySSiho vyuZiti materialu, stroju a pracovni sily,
» zlepseni pracovniho prostredi,

*  lepsené konstrukce vyrobku* (Pivodova, 2013).

2.3.1.1 Procesni analyza

Procesni analyzu Ize obecné zatadit do zékladni discipliny klasického primyslového inze-
nyra. Uelem procesni analyzy je rozdélit pracovni ¢innost na jednotlivé prvky, které poté
dale zkoumame. Je-li vysledek zkouméni neuspokojivy, je snaha tyto prvky zlepSovat nebo
dokonce uplné odstranit. Nejlepsi cesta ke zvySovani produktivity kazdého vyrobniho pro-
cesu je neustalé zlepSovani, které zahrnuje odstranéni zbyte¢né préce, prostojii pii praci a

dal§ich forem plytvani. (Masin, 2005, s. 78)

K procesni analyze slouzi procesni diagram, ktery je grafickym zndzornénim sledu aktivit

pomoci symbolt. (APT ©2005 - 2012)

Pro jednotlivé Cinnosti (operace, ¢ekani, kontrola, skladovani, transport) jsou pouZivany
standardizované symboly (viz tab. 1). Vystupem procesni analyzy je napiiklad suma Casu,
kterou proces trva, vzdalenosti, které produkt béhem procesu urazi, suma casu ¢ekani, aj.

(viz obr. 7).
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Tab. 1 Standardizované symboly pouzivané pri procesni analyze

(viastni zpracovani na zdkladeé Tomek a Vavrovd, 2007, s. 113)

Symbol Vyznam .. .
o . o . Popis cinnosti
c¢innosti c¢innosti
Zmeéna tvaru a charakteristik
O Operace | materiali, polotovarni, soucasti,
produktu
Neplanovane shromazdovani
D Cekani | materiala, polotovari, soucasti,
produktu.
Kontrola
o / ] kvality
/mnozstvi
Planovane shromazd’ovani
A Skladovani |materialt. polotovart, soucasti,
produktu.
Zmeéna umisténi materiala.
Transport

polotovari, soucasti, produktu.
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Obr. 7 Ukadzka procesni analyzy (API ©2005 - 2012)
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Procesni analyzou mizeme zkoumat bud’ produkt, pracovnika, pracovnika a stroj zaroven,

nebo administrativu.

e Procesni analyza produktu

"Procesni analyza produktu sleduje tok produktu transformacnim procesem. Je ucinna pri

analyze postupu vyroby produktu, prochdzejiciho nekolika technologickymi procesy.

Obecny postup pri procesni analyze:

1. Predbézna studie

- objem vyroby, popis produktu, standardy kvality, standardy kontroly, organizace praco-

viste, procesni toky, material

2. Analyza toku (pohybu) produktu
- Product Flow Chart

3. Zaznam vsech relevantnich informaci

- 5W1H Checklist, Product Process Chart
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4. Analyza soucasného stavu

- Process Analysis Data Chart

5. Plan zlepseni

- Process a Data Chart (plan), porovnani

6. Implementace a hodnocent

7. Standardizace™ (Pivodova, 2013).

e Procesni analyza operatora

Procesni analyza operatora se zamétuje na optimalizaci pohybt pracovnika. Neni vhodné ji
uplatiiovat pti praci, kde pracovnik celou pracovni dobu sedi ¢i stoji, tedy nepohybuje se.

(Pivodova, 2013)

e Procesni analyza ¢lovék — stroj

Tato analyza zkoumd pracovni prostfedi, kde dochazi ke kontaktu jednoho ¢i vice
pracovnikl se strojem nebo nékolika stroji. Mohou se vyskytnout i situace, kdy nékolik
pracovniki pracuje spole¢né na jednom stroji.

Cilem procesni analyzy ¢loveék- stroj je:

e odstranéni prostojii, které mohou nastat necinnosti stroje nebo necinnosti
pracovnika. Stroj nepfiddvd hodnotu, pokud ¢eka na praci pracovnika. Pracovnik
nevykondva praci a tvoii prostoj, pokud cekd na ukonceni Cinnosti stroje, nebo
pokud ¢eké na ukonceni prace jiného pracovnika.

e optimalizace rozloZeni ¢asu a pracovnik ukonli mezi ¢loveka a stroj,

e nebo optimalizace mnozstvi strojli na jednoho pracovnika a naopak. (Pivodova,

2013)

2.3.2 Méieni prace

Mg¢feni prace je jeden z nejstarSich nastroji prumyslového inzenyra. Méfeni prace slouzi
K ureni ¢asu potiebného pro dany vykon. Pfedmétem méfeni prace neni pouze manualni

pracovnik, ale také ufednici, inzenyii, technici, analytikové aj. (Aft, 2000 s. 148)

Nejcastéjsim nastrojem k méfeni prace jsou stopky. Tam kde métfeni pomoci stopek neni
mozné, je vhodné pouzit systémy piedem urcenych Casti. Systémy pfedem urcenych Cast
1ze aplikovat na Sirokou $kdlu vyrobnich procest a produkti. Mezi nejznaméjsi ze systé-

mu piedem uréenych Cast patii MTM (Methods Time Measurement), MOST (Maynard



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

Operation Sequence Technique), BMT (Basic Motion Timestudy), MODAPTS (Modular
Arrangement of Predetermined Time Standards). (Aft, 2000, s. 253-254)

Cilem meéfeni prace je urCeni normy spotieby Casu. Primyslovi inzenyii Casto definuji
normu spotieby Casu jako Cas, ktery potfebuje primérny pracovnik k vykonani procesu pfi
normdlnim tempu prace. Dva terminy zminéné v této definici vykazuji nejednoznacnost.
Prvni z nich lze spatfit ve frazi ,,primérny pracovnik®- primérny mize znamenat hodné
veci, v tomto piipad¢ jde vSak o pracovnika, ktery je v dané praci zkuSeny. Neni to ani
nejlepsi, ani nejhorsi pracovnik. Druhéd nejednoznacnost spociva ve slovnim spojeni ,,nor-
malni tempo prace‘- toto tempo prace je pro kazdy podnik jiné. Normalni tempo prace je
takové tempo, pii kterém dokdze pramérny pracovnik vykonavat svou praci cely den

(sménu). (Aft, 2000, s. 148-149)

2.3.2.1 Snimek pracovniho dne

,Snimek pracovniho dne je technika nepretrzitého pozorovani veskeré spotieby casu be-
hem smeny. Cilem je ziskat komplexni prehled o spotiebé casu, identifikovat plytvani, urcit
pomeér cinnosti nepridavajicich hodnotu, popripadé navrhnout novou formu organizace
prdce. Snimek pracovniho dne se casto pouziva pro definovani nepravidelnych cinnosti,
které slouzi jako podklad pro stanoveni velikosti prirazky nebo vsude tam, kde potrebujeme
ziskat informaci o aktudlnim stavu vyuZiti jednotlivych pracovnikii, napr. pro moznost na-

staveni vicestrojové obsluhy. “ (Dlaba¢, 2012, API1 © 2005 — 2012).

Podle charakteru pozorovani a poctu pozorovanych pracovniki je rozliSovan snimek pra-
covniho dne jednotlivce, Cety, hromadny snimek pracovniho dne a vlastni snimek pracov-

niho dne. (API ©2005 - 2012)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

3 ERGONOMIE

Ergonomie je véda, kterd zkouma vliv pracovniho prostfedi na pracovnika. Pfi zkoumani

bere v tvahu hledisko:

o fyzické — tak, aby pracovnik pracoval v optimalni poloze, pii co nejptirozenéjSich
pohybech a zachovani bezpec¢nosti prace,

e psychické- tak, aby pracovnik v praci zazival co nejméné¢ stresu, napiiklad pfi roz-
hodovacich ¢innostech, ale i pfi rutinni préaci, narocnou naptiklad na pamét,

e organizacni- tak, aby se optimalizovaly organizacni struktury pfi praci, naptiklad

tymova prace, socialni klima apod. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 15-16)

Je mozné nalézt mnoho definic pojmu ergonomie, oficidlni definice, piijatd Mezinarodni
Ergonomickou Asociaci, zni: ,,Ergonomie je védeckd disciplina, optimalizujici interakci
mezi ¢lovékem a dal$Simi prvky systému a vyuzivajici teorii, poznatky, principy, data a
metody k optimalizaci pohody ¢lovéka a vykonnosti systému®. (Chundela, 2005, s. 7)

Aft (2000, s. 366-367) definuje ergonomii jako védu, ktera zkouma cely pracovni systém a
usili pracovnika. A tim pomoci primyslového inzenyrstvi, psychologie a fyziologie vytvaii
takové podminky pracovniho prostiedi, které umoziuji co nejlépe skloubit fyzickou a du-
Sevni kapacitu pracovnika s timto prostfedim. A zaroven dosahnout pii praci co nejvyssi

produktivity.

Tti hlavni sloZky ergonomie jsou zobrazeny v trojahelniku ergonomie (viz obr. 8).

Produktivita

Zdravi a
bezpecnost Komfort

Obr. 8 Trojuhelnik ergonomie (Vlastni zpracovani na zaklade Aft, 2000,
s. 368)
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Aft (2000, s. 367-368) rozdéluje produktivitu takto:

e skutecnou efektivitu prace (transformace vstupti na vystupy) a

e fyziologickou efektivitu (méfenou fyzickymi naroky na praci).

Cilem obou vySe uvedenych druhti produktivit je uméni pracovnika pracovat efektivnéji
pfi mensSim Usili. Vyssi produktivita by teoreticky méla zlepSovat zdravi a bezpecnost pfi
praci. Za zadnou cenu by se nemélo stavat, Zze se budou snizovat naklady na zabezpeceni
zdravi pracovnikll na ukor zajisténi vyssi produktivity. Komfort je posledni ze zminénych
slozek ergonomického trojuhelniku. Komfort, tedy pohodli pracovnika pii praci, jednoduse
zajistuje vyssi produktivitu. (Aft, 2000, s. 367-368)

3.1 Oblasti vyuziti ergonomie

e zkoumad podminky plsobici na fyzické limity lidského téla (svalova zatéz a vydej
energie),

e navrhuje uspofadani pracovisté a konstrukéni uspofadani stroji z hlediska poloh
pracovnika a nastroj,

e analyzuje pracovni prostfedi ve smyslu kontroly osvétleni, hlucnosti, vibraci a tep-
loty,

e zkoumad biologické faktory ovliviiyjici praci ¢lovéka, jako jsou doba a intenzita

pracovni ¢innosti, prestavky, vliv prace ve sménach apod. (Aft, 2000, s. 369-372)

3.2 Usporadani pracovniho mista
Mezi nejdulezite)s$i ukoly ergonomie patii usporddani pracovisté tak, aby byly zajiStény
tyto pracovni podminky: vhodna pracovni poloha, vhodna vyska pracovni plochy, dosta-
te¢ny manipulacni prostor a snadny pfistup na pracovisté, vhodné rozmisténi nastroji a
ptipravkd.
3.2.1 Pracovni polohy

e Zakladni pracovni poloha
- postaveni téla, pii kterém pracovnik vykonava pracovni ndpln, po celou dobu smény

e Vedlejsi pracovni poloha

- postaveni téla, které¢ pracovnik zaujima jen Cast své pracovni doby (napt. sefizovani,

opravy, ¢isténi apod.) (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 103)
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Nejcast&jsi pracovni polohou ¢loveéka je sed a stoj. Sed a stoj se také povazuje za optimalni
pracovni polohy, pfi¢emz idedlni stav je stfidani t€chto poloh. Mezi dalsi pracovni polohy,
které se mohou pfi pracovnim procesu vyskytovat, se fadi napiiklad klek, diep, predklon,
uklon, zaklon, natazené ruce nad hlavou nebo ¢innost s lokty nad rameny. Pii dlouho-
dobém vykonu prace v téchto polohach je lidské télo vysoce namahdno, a proto se tyto

pozice téla povazuji za nevhodné pracovni polohy. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 103)
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Obr. 9 Neergonomické pracovni polohy (Viastni zpracovani)
., V¥hody prace vsede:

e Mensi statické zatizeni a energeticky vydej,

e jemnéjsi a presnéjsi pohyby,

e odlehceni nohou,

e vwuzivani ¢innosti nohou,

e Vetsi soustiedent,

e odpocinek pri mikropauzach* (Pivodova, 2013).
., Vyhody prdce vstoje:

e moznost stiidani poloh (obcasné otaceni se, prechazeni 7 mista na misto)
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vyvinuti vetsi sily,

e vetsi dosah koncetin,

e moznost stridani pracovist,
e moznost rychlého uniku,

e vetsi bdeélost“ (Pivodova, 2013).

3.2.2 Vhodna vySka pracovni plochy

Optimalni vyska pracovni plochy je uvadéna v zavislosti na naro¢nosti vykonavané ¢innos-
ti. Obecné je stanovena v rozmezi 5-10 cm pod Urovni loktd. Toto rozmezi je dané jak pro
praci vstoje, tak vsedé. Vyska pracovni plochy je méfena od zemé az po rovinu prace, ni-
koliv po vySku pracovniho stolu. Doporuc¢ena vyska pracovni roviny pro praci vstoje je 95-
120cm od podlahy v zavislosti na vysce pracovnika a namaze vykonavané pii praci. Dopo-
ruc¢end vyska pracovni roviny pro praci vsedé je 20-35 cm od zidle. (Gilbertova a Matou-

Sek 2002, s. 23, 111-112)

/N

/

Obr. 10 Mereni pracovni roviny (Vlastni zpracovani)

3.2.3 Optimalni manipula¢ni a pedipulaé¢ni prostor

Manipulaéni prostor miZe byt definovan jako optimalni, funkéni a maximalni. Optimalni
samoziejme je, aby byly nejcastéji pouzivané nastroje dostupné pracovnikovi bez nepftiro-
zeného naklanéni se a natahovani rukou, tedy na dosah ptedlokti. Méné Casto pouzivané
nastroje a pomucky jsou ¢asto ulozeny na dosah natazenych rukou v tzv. funkénim mani-
pulacnim prostoru nebo dokonce na dosah nahnutého téla pracovnika v tzv. maximalnim

manipula¢nim prostoru. (Hiittlova, 2000, s. 30)
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Manipulacni prostor je v zavislosti na pohlavi pracovnika ur¢ovan v téchto rozmezich: na
kazdou stranu od pfedozadni roviny téla by mélo byt 35-40 cm, dopiedu 25 cm, nahoru 33-

35 cm adoli 15 cm. (Chundela, 2005, s. 53)

Pedipulacni prostor (pohybovy prostor pro nohy) pfi praci je stanoven minimaln¢ na 50 cm

sitky, 50 cm hloubky (od hrany stolu), 60 cm vysky od podlahy. (Chundela, 2005, s. 53)

3.2.4 Vhodné osvétleni

Ze zdravotnich hledisek je pro Clovéka nejlepsi piirozené svétlo. Bohuzel v pracovnim
prostfedi vynikaji jeho nevyhody (zména intenzity, oslnivosti a barvy v prab¢hu dne), které
ovliviiuji vykonnost pracovnikii. Ume¢lé osvétleni zajistuje stabilni svételné podminky.
Intenzita osvétleni je zavisld na narocnosti vykonavané prace. V mistnostech bez priroze-

ného zdroje svétla nesmi byt intenzita osvétleni mensi nez 300 1x. (Chundela, 2005, s. 81)
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4 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI PRO
TVORBU STIHLE VYROBY

Stihla vyroba je prostiedek, ktery zvysuje produktivitu pomoci eliminovani plytvani. Plyt-
vani (angl.waste, jap. muda) se projevuje v mnoha formach, napiiklad vysoké zasoby, zby-
te¢né pohyby, ¢ekani, poruchy, pfepracovani, nadvyroba, nevyuzité schopnosti pracovnikti
apod. Stihla vyroba je §tihl4, protoze umoziuje vyrabét vic pii men$im nasazeni ¢lovéka,
mensim mnozstvi zafizeni, ¢asu, mista a zaroven se pfitom pfiblizovat zakaznikovi a pfi-

zpusobovat vyrobu jeho pozadavkim. (Anderson, 2004, s. 102)

4.1 Automatizace

,, Automatizace je souhrn cinnosti, které umoznuji samocinne vykonavat nejen fyzickou
praci clovéka, spojenou se spousténim stroju, S vypocty pri Fizeni parametrii strojii,
S optimalizaci chodu strojui a s jejich zastavovanim, ale zejména myslenkové cinnosti ¢lo-

veka “ (Kolektiv autord, 2012, s. 12).

Automatizace neni pojem svétu novy. Jiz od starodavna sestavovali lidé mechanizované
stroje. Né&které pro zjednoduseni préace, napiiklad regulace pifisunu materidlu k zatizeni
nebo jiné pro zabavu, napiiklad mechanické hracky zruénych hodinait. V dnesni dob¢ se
automatizace vyskytuje v mnoha oblastech lidské ¢innosti, at’ uz jde o vyrobu ¢i sluzby,
naptiklad ve zdravotnictvi (umélé organy, dokonalé protézy, apod.), samoobsluze, teleko-

munikaci atd. (Kolektiv autoru, 2012, s. 12)
Kolektiv autorii (2012, s. 12) uvadi tyto dvé tirovné nahrazovani prace ¢loveka:

1. mechanizace- stroj nahrazuje pifevazné fyzickou praci ¢lovéka, spojenou se samot-

nou vyrobni operaci;

2. teprve az pii nahrazeni myslenkovych ¢innosti a fidici prace ¢lovéka strojem mluvi

se 0 automatizaci. (Kolektiv autord, 2012, s. 11-21)

Masin a Vytlacil (2000, s. 58) uvadéji vice Girovni automatizace (viz tab. 2).
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Tab. 2 Srovnadni ruznych zpusobit vykonavani operaci (Vlast-

ni zpracovani na zakladé Masin a Vytlacil, 2000, s. 58)

Cimmosti | Vyrobni |Vypnutipo| S©PPH | Niprava
Stupen . roZpozZnani .
automatizace operace operaci abnormalit | abnormalit
Rucni prace a a a a
Mechanizace| 'mﬂ’ a a a
Poloautomat | ﬂﬂ’ i ﬂﬁ a a
Automatizace 1 - Pt x 2
(jidoka) *\W \.ﬁEJ -W a
Uplna "y iy 4§ "y
automatizace -m m -W M

V soucasnosti je automatizace vyuzivanym prostfedkem pfi organizaci a fizeni vyroby.
Vyhody automatizovanych vyrobnich systému spocivaji ve snizeni pribézné doby vyroby,
zvyseni a stabilizaci kvality, optimalizaci a stabilizaci celého vyrobniho procesu. (Kolektiv

autoru, 2012, s. 11-21)

Automatizace je vhodna prevazné v hromadné vyrobé (tzv. tvrda automatizace). Se vzni-
kem prvnich pocitact a pozdéji mikroprocesord (poc¢atkem 80. let) se automatizace posu-
nula o krok dopiedu. Automatizované vyrobni systémy se zacaly vyuzivat i u stiedné séri-
ové a velkosériové vyroby pii zavedeni NC (Numerical Control, neboli ¢islicové Fizeni)
techniky (tzv. pruzna automatizace). Soucasna situace na trhu pfinasi nutnost inova¢niho
cyklu, coz je spojeno s negativnim trendem- doba udrZzeni vyrobkt na trhu se zkracuje-

znatelné je to predevs§im v oblasti vypocetni techniky. (Némec, 2008, s. 218)

NC stroje jsou cislicové tizené vyrobni stroje, které se nejvice vyuzivaly pii obrabécich,
tvarecich, svarovacich, montaznich a méficich ¢innostech. Tyto stroje byly fizeny systé-
mem koédovaného textu zapsaného vétSinou na dérné, magnetické pasce nebo na magnetic-

ké diskové paméti. NC stroje byly pouzivany piedeviim v minulosti. (Stulpa, 20086, s. 5-9)

Vyvoj vypocetni techniky vyuzivané také pfi fizeni vyroby dal vzniknout CNC strojiim

(Computerized Numerical Control- ¢islicové fizeni pocitacem). CNC stroje jsou vyuzivany
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1 pfi malosériové a kusové vyrobé. Pti pfechodu na jiny vyrobek dojde k vyméné fidiciho

programu. Informace potfebné k ovladani CNC stroji 1ze rozdélit do tii kategorii:

e geometrické (rozméry soucasti),
e technologické (otacky, rychlost, hloubka, atd.),
e pomocné. (Stulpa, 2006, s. 5-9)

CNC stroje dokazou pracovat na riznych vyrobcich pfi riznych operacich (napt. frézova-
ni, vyvrtdvani, brouseni atd.) a predstavuji mnohé uspory jak zhlediska casu, tak

z hlediska kvality.

4.1.1 Vicestrojova obsluha

Pti praci na automatizovanych strojich je potfebné vyuzivat cas pracovnika co nejefektiv-
né&ji. Napiiklad pfi praci na pocitaove fizenych strojich mtize byt vhodné nastaveni dvou a
vicestrojové obsluhy. Nutnosti vSak je, aby stroj pracoval nejméné tak dlouho, jak dlouho

pottebuje pracovnik k ru¢ni préci u stroje jiného.

Pied pfechodem na takto organizovanou praci je vhodné analyzovat celkovy pracovni ¢as
na danych strojich a tento ¢as rozdélit. Jako vystup mohou slouZit kolacové grafy rozdélu-
jici €as na Cas strojni a Cas ruc¢ni. Dale je tfeba pomyslet na uspofadani pracovisté- tzn.
potadek a organizaci pracovisté. Tak, aby pracovnik nehledal potfebné néstroje. Dulezité
je, aby stroje byly co nejblize k sob¢ a pracovnik se pfremist'oval minimalné (minimalizo-

vat pohyby, kroky).

Vhodné je napiiklad bunkové usporadani pracovisté do tvaru pismen U a L. (Dobrovolny
etal., 1972, s. 315-318)

Pfi sériové vyrobé je vhodné vyuzit tzv. nizko nakladovou automatizaci ve formé doprav-
nich pasu, skluzi a spadu, které zajist'uji, aby se pracovnik neohybal aZz k zemi. (Dobro-

volny et al. 1972, s. 315-318)

4.2 Standardizace

Mezi zakladni znaky §tihlé vyroby patii snadna orientace a piehledné uspotfadani. Pro-
sttedky k dosazeni vySe uvedeného mimo jiné patii standardizace. Zavedeni standardi ¢ili

norem a jejich dodrzovani znamena pro podnik stabilizaci kvality, ndkladl, produktivity,
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terminti a bezpec€nosti pfi praci. Jinymi slovy standardizace usmériiuje, sjednocuje a uspo-

radava procesy v podniku. Vysledkem standardu je:

e snizeni rozmanitosti pracovnich postupt,
e zefektivnéni informacnich tokd,

e snizeni Grazovosti a chyb na pracovisti,
e zjednoduseni reakci na problémy,

e snaz$i vzdélavani, trénink a uceni se. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 87-88)

DodrZovani standardd na pracovisti vyzaduje uméni vysvétlit jejich dulezitost ze strany
managementu a disciplinu ze strany pracovnikt. Casto se stiva, e pracovnici povazuji

standardy za slozité a obtézujici. Pfitom charakteristikou standardii jsou:

e maximalni stru¢nost,

jednoduchost, piehlednost a vizualizace,

pruznost, schopnost aktualizace,

e jednoznacénost. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 88)
Standardizace z komplexniho pohledu podniku mize byt provedena v téchto oblastech:

e standardizace Fidiciho procesu
- vysledkem jsou organiza¢ni normy upravujici zakladni organizacni vztahy, dil¢i ¢in-
nosti jednotlivych oddéleni, principy kodovani a ¢iselnik;
e standardizace vécnych vstupnich prvkii vyrobniho procesu
- vysledkem jsou normy upravujici material, stroje a zafizeni, nastroje, naradi a pfiprav-
ky pouzité pifi vyrobnim procesu;
e standardizace ¢innosti a zplisobti pfemén ve vyrobnim procesu
- vysledkem jsou technologické normy upravujici pracovni, technologické, logistické,
kontrolni a zkuSebni postupy.
e standardizace vztahii ve spotifebé a vyuzZiti vyrobnich ¢initeli
- vysledkem jsou kapacitni normy, normy spotieby ¢asu, materidlu a energie. Déle také
normy upravujici vysi zasob, rozpracovanosti a hotovych vyrobki;
e standardizace kombinaci p¥i operativnim Fizeni vyroby
- vysledkem jsou normy operativniho fizeni vyroby, definované na zaklad¢ technologic-
ko-organizacnich a ekonomickych podminek vyrobniho procesu. Tyto normy se tykaji

naptiklad davkovani vyroby, vyrobniho taktu a rytmu, pribézné doby vyroby, atpod;
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e standardizace vystupnich prvku vyrobniho procesu
- vysledkem je standardizace vlastni soucastkové zékladny a finalnich vyrobku. Podkla-

dem pro tuto standardizace jsou kusovniky. (Tomek a Vavrova 2000, s. 109-112)

., Standardizace se uskuteciuje s ohledem na bezpecnost, kvalitu, efektivni vyuziti pracov-
niku, zarizeni a materialu a spokojenost pracovnika i zakaznika “ (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 65).

4.3 Vizualizace

V piedchozi kapitole byla popsana standardizace jako nastroj pro zlepSovani piehlednosti a
usporadani pracovisté. Na standardizaci navazuje trend vizudlniho pracovisté. Jak jiz bylo
zminéno, pracovnici v samotné vyrob¢ ¢asto povazuji standardy za slozité a obtézujici. Ale
standardy by nem¢ly patfit pouze do kanceléii k technikiim, naopak mély by se zjednodu-
Sovat a za pomoci obrazkl vizualizovat tak, aby byly uzitecné pro zvySovani efektivnosti

manudlnich pracovnikii ve vyrobg¢.

,, Vizudlnim rizenim rozumime zretelné oznaceni a zviditelnéni vsech standardu, cilii a ak-
tualnich podminek na pracovisti, aby mohl kazdy pracovnik porozumét skutecnému stavu

ve srovnani s pozadavky efektivni vyroby“ (Masin a Vytlacil, 2000, s. 57).

Na ziskavani informaci z okoli ma nejvétsi podil ze vSech lidskych smyslt zrak. Proto se
klade diraz na predavani informaci vizualni formou. Mezi prostiedky vizualiza¢nich po-

mucek se fadi naptiklad:

e systém varovnych a poruchovych svétel (andon),

e vizualizaéni tabule,

e obrazkové vypracovani standardd,

e kvalifikacni matice pracovnik,

e fotky ¢i videa pracovniho postupu,

e barevné rozliSeni mist pro odkladani materialu, palet, Cisticich prostfedki
e oznaceni logistickych cest,

e barevné oznacCeni pracovnich pomtcek, apod. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 58)

Debnar Peter (2011, API © 2005 — 2012) shrnuje cile vizualniho managementu do téchto
bodu:

e , motivovat pracovniky k lepsim vysledkiim,
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e 7idit (vizualizovany proces usnadnuje jeho rizeni a schopnost rozhodovani se),
e porovnavat (planovany a skutecny stav),
® ucit (vizualizovat opatieni a pricinu abnormalit, aby se neopakovaly),

e informovat.

4.4 Metoda 5S

Metoda 5S patii k dalSim znaktim Stihlého pracovisté a §tihlého vyrobniho toku. Nézev je

odvozen z prvnich pismen slov japonského nebo anglického piivodu (viz tab. 3).

Tab. 3 Ndzev 58 (Vlastni zpracovani na zakladeé Kosturiak a Frolik, 2006, s. 65)

japonsky anglicky Cesky

seiri sort setfidit, separovat
seiton straighten systematizovat
seiso shine spole¢né Cistit
seiketsu standardize standardizovat
shitsuke sustain stale zlepSovat

e Krok 1: Setridit, separovat

Prvni krok pfedstavuje rozhodnuti o tom, které véci nachédzejici se na pracovisti jsou sku-
te¢né potieba a které by bylo vhodné odstranit z pracovisté, v disledku nevyuzivani nebo
poskozeni. VétSinou se jedna o nepotiebné €1 zastaralé dokumenty, poSkozené, pfebytecné
pracovni nastroje a nepotiebné Cistici prostiedky. Takovymto vécem se vétSinou piirazuji
cervené visacky, pomoci kterych se vyttidi opravdu nepotfebné véci a rozhodne se, co se
s nimi udé€la (naptiklad zda se piesunou do skladu, zlikviduji nebo prodaji). (Dennis, 2002,
s. 32-33)

e Krok 2: Systematizovat umisténi

Druhym krokem metody 5S je vytvofeni pifesného systému pro umisténi potiebnych pied-
meéth tak, aby se eliminovalo plytvani zpisobené zbyte¢nymi pohyby. Z ergonomickych
hledisek je vhodné umistit nejvice pouzivané pfedméty nejblize na dosah pracovnika. Sou-
Casti tohoto kroku je vizualizace. Je vhodné pouzivat barevné rozliSeni pro odkladaci mis-
ta, barevné pasky na policich i na zemi, shadow boardy pro odkladani néstroji. Shadow
board je vizudlni systém pro odkladani pfedmétl pomoci jejich obrysti. Spravny systém

v odkladani pouzitych nastroju je jadrem k uispésné standardizaci. (Dennis, 2002, s. 34-35)
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Krok 3: Spole¢né distit, uklid

Ttetim krokem metody 5S je kazdodenni uklid pracovisté. Uklid by nemél probihat jen
v urcitych ¢asovych obdobich v prabehu roku, ale kazdy den. Po prvnich dvou krocich,
kdy mame z pracovisté vytiidéné nepotiebné nastroje, a pracovnik vi, kam ma nastroje
odkladat, je uklid mnohem jednodussi. Uklizené pracovni prostiedi vede k eliminaci mno-
ha plytvani ve vyrobé&, naptiklad zvySuje bezpecnost pii praci, snizuje poruchovost stroji a
piinasi lepsi pocit z prace a vyssi motivovanost. V tomto kroku je diilezité urcit, kdo, kdy a

jak bude poradek na pracovisti udrzovat. (Dennis, 2002, s. 36)

e Krok 4: Standardizace

Pro prvni tfi kroky je potieba vyvinout standardy a aplikovat tyto standardy do pravidel-
nych pracovnich postupil a fadu tak, aby bylo ihned viditelné, Ze néco neprob¢hlo tak, jak
bylo nastaveno v ptedchozich krocich. Dulezité je, aby standardy byly zpracovany pie-
hledné, jednoduse a také ve vizualni formé&. Vice o standardizaci nalezne ¢tenaf v kapitole

4.2. (Dennis, 2002, s. 37)

e Kok 5: Stale zlepSovat, udrzovat

Poslednim krokem metody 5S je kontrolovat, zda vySe nastavené kroky a postupy jsou
dodrzovany, ale také pfispivat k tomu, aby byly zavedené kroky neustale aktualizovany a
zlepSovany. Prostiedky tohoto jsou podpora, komunikace a trénink. Pro podporu muze
podnik zvolit naptiklad 5S report tabule, kde budou znazornény cile, aktualni stav, a foto-
grafie pted a po zménach. V oblasti podporovani rozvoje metody 5S a komunikaci je dob-
ré, aby si pracovnici zvolili naptiklad logo. Pracovnici nejmenované spolec¢nosti ptisli na-
priklad se sloganem ,,WOW*, které bylo slozeno ze zkratek ,,War on Waste*, ¢esky ,,Val-
ka proti plytvani“. Logo zvysi motivovanost a zapal pro zlepSovani v oblasti 5S. (Dennis,
2002, s. 38-39)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

5.1 Historie spole¢nosti
Firma GENICZECH-M je spole¢nost s ru¢enim omezenym sidlici ve Zling.

Pocatek této spolecnosti saha do roku 1993, kdy byla vytvotfena se spolu zahrani¢ni tcasti
pod ndzvem GENICZECH. Slovnim spojenim zkratek nazvii Genius + czech. V prvnich
letech podnikani bylo hlavni ¢innosti spolecnosti zprostiedkovani strojirenské vyroby, a to
zejména pro firmu PHILIPS, dale pro firmu Genius Klinkenberg a mensi zakazky pro dalsi
holandské firmy. Spolecnost Genius Klinkenberg je nizozemska strojirenska firma, jejiz
hlavni ¢innosti jsou vyroba a montaz soucasti, pfipravku a stroji pro velké holandské fir-
my.

Po transformaci zahrani¢niho partnera do jiné zahrani¢ni spole¢nosti r. 1995 doslo k vytvo-
feni nové firmy s dneSnim nazvem GENICZECH-M. Spolecnost zfidila mensi strojiren-
skou dilnu v 64. budov¢ v arealu Svit a.s. a navazala na pfedeslou Cinnost, kterou rozsitila
o vlastni vyrobu mensich dilcti. Pomér mezi vlastni a zprostiedkovanou strojirenskou vy-

robou se zménil a tim doslo k rozSifeni klientely.

V roce 1998 byla modernizovéana vyrobni zédkladna spole¢nosti. Investice byly provedeny
predevsim do novych CNC obrabécich strojti. Doslo také ke stabilizaci personalu. A nejdi-

vvvvvv

firmu na dlouhé obdobi.

V roce 1999 jiz dosahovala vyroba ve vlastni diln€ celych 95 % a zbylych 5 % tvoftily spe-

cializované ¢innosti, pfedev§im povrchové tpravy.

Dal$im dalezitym meznikem byl nakup vlastni budovy, konkrétné 54. budova v areédlu Svit
a.s., kde je firma od cervna 2003 piestéhovand. Tim doSlo k roz$ifeni vyrobnich ploch.
Nasledkem toho byla realizace nového vyrobniho planu na specialni komponenty pro zve-

daci a transportni techniku.
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Obr. 11 Budova spolecnosti Geniczech-M (Geniczech-M, spol. s r.o. [b.r.])

I piesto, ze budova musela byt rekonstruovana, dochazelo v letech 2003-2007 postupné
K rozsifovani vyrobnich technologii nejen v oblasti stroji, ale i softwarového vybaveni
spole¢nosti. Byly zakoupeny CNC m¢éfici a obrabéci stroje, které umoznuji vyrabét velmi
pfesné rotacni i skiiflové soucésti pii obrabéni az Vv pétiosych obrabécich centrech. Kon-
krétné se jednalo o frézovaci obrabéci centrum DMU 60T a dvé vertikalni obrabéci centra
HAAS, typu VF-2D a VF-5D. Bylo zakoupeno softwarového vybaveni pro konstrukci a
programovani CAD-CAM, které slouzi k programovani ve 3D (trojrozmérné modelovani a
programovani) a v pétiosém frézovani. V roce 2007 dale doslo K rozsifeni nejmodernéjsich
strojit ve spolecnosti. Byl zakoupen méfici stroj X-Orbit CNC, ktery zajistuje 100% kvali-
tu vyrobk.

V dalsich letech se spolecnost soustfedila na optimalizaci technologického toku a pracov-
nich podminek. V roce 2011 byl schvalen dota¢ni program — ,,Snizeni energetické naroc¢-
nosti vyrobni haly* a doslo k rekonstrukci budovy zahrnujici vyménu oken, zbudovani
nové¢ stfechy, zatepleni budovy, rekonstrukci socidlniho zatizeni, topeni ve vyrobnich pro-

storach a klimatizovani prostorii pro vedouciho vyroby, programatory a kontrolu.

V roce 2011 spolecnost zahgjila implementaci nového informa¢niho systému. Tim si upev-
nila svou pozici u odbératelskych firem z hlediska kvality a dodacich terminti. Cilem zave-
deni informac¢niho systému bylo dosdhnout kvalitn€j$iho zvladnuti samotného vyrobniho
procesu, ptedevs§im s diirazem na planovani, administrativy spojené se zakézkou 1 zajisténi
logistiky. Protoze doslo opét k nartstu poptavek, byly v roce 2011 nakoupeny dva nové
stroje, a to: HAAS VF 6 a HAAS Automation - ES -5-4AX.
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V roce 2011 byl také schvalen dotaéni program- ,,Vybudovani vzdélavaciho a Skoliciho
stiediska spole¢nosti GENICZECH-M spol.s r.0.“, ktery probiha v obdobi 09/2011-
naklady v letech 2011-2013 byly nakup nové budovy a jeji oprava- budova 53/2 a dvou
vyrobnich stroji- obrabéciho centra DMU 100 a soustruhu GOODWAY.

Rok 2013 byl predevsim vyznamny z hlediska uspotradani vystavy ,,dny strojirenstvi®, kte-
ra se konala u pfilezitosti 110. vyro¢i zalozeni strojiren Bata. Této vystavy se aktivné z0-
Castnilo 13 zlinskych strojirenskych firem a 14 $kol technického zaméteni ze zlinského
kraje. Tato vystava méla velky ohlas jak mezi odbornou, tak i laickou vefejnosti. V ramci
této vystavy spole¢nost GENICZECH-M uspotadala den otevienych dveti pro své zamést-

nance a jejich rodinné ptislusniky. (Interni materialy spolecnosti Geniczech-M)

Prehled ziakazniki dle sidla spole¢nosti

49 2%

@ Ceska republika
B Némecko

0 Nizozemsko

® Svycarsko

® Spanélsko, Norsko, USA,
Dansko, Belgie, Francie

Obr. 12 Prehled zdkazniki dle sidla spolecnosti (Viastni zpracovani)

5.2 Vyrobni program spole¢nosti

Firma je stabilizovanou vyrobni a obchodni spole¢nosti, podnikajici v nékolika oborech.
Jeji hlavni ¢innosti je vSak obrabéni a vyroba dild, ptipravki, svafovanych komponent k
obrabécim, textilnim a balicim strojiim pro firmy v tuzemsku i v zahrani¢i. Vyroba je vét-
Sinou zakdzkova, ve velmi malych sériich podle dodané technické dokumentace, zejména

vyroba prototypového zatizeni, pfipravki a specidlniho zatizeni pro rizné strojirenské vy-
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uziti. Samoziejmosti je také zajisténi riznych povrchovych tprav jednotlivych strojnich

komponent a celkd.

Vycet nejvyznamnéjsich Cinnosti:

e Vyroba kovovych konstrukei, kovodélnych vyrobkii, strojii a zarizeni
strojni soucasti pro balici a textilni stroje — vacky, tahla, pfiruby, spojovaci soucasti,
strojni soucasti pro brousici a obrabéci stroje — skiing€, vietena,
komponenty pro montazni ptipravky audio-vizualni techniky,
svafované soucasti urené piedevsim pro zvedaci a transportni techniku, svafované
tramy slouzici jako nosné konstrukce stroju, a to z oceli, nerez oceli 1 lehkych slitin,
montdze zatizeni pro textilni, obrabéci a brousici stroje.

e Zprostiedkovani obchodu a sluzeb
jelikoz ve firmé Geniczech-M pracuje n€kolik odborné kvalifikovanych pracovniki
s n¢kolikaletou praxi ve firme¢ ZPS Zlin, ma schopnosti, i diky kontaktim se zahranic-
nimi firmami, ziskdvat zakazky i pro jiné¢ malé a stiedni firmy v regionu Zlin.

¢ Realitni ¢innost, sprava a udrzba nemovitosti
prondjem kancelaiskych a vyrobnich prostor v budové €. 54 areédlu Svit.

e Mimoskolni vychova a vzdélavani, poradani kurzi, Skoleni, véetné lektor-

ské ¢innosti

e Provozovani kulturnich, kulturné-vzdélavacich a zabavnich zaFizeni, po-

radani kulturnich produkei, zabav, vystav, veletrhii, prehlidek, prodejnich
a obdobnych akei (ARES © 2013)

5.3 Strojni zarizeni

Struktura vyrobniho sortimentu je dana technologickymi moznostmi strojniho vybaveni a

to:

e obrabéci centra CNC,

Triosa,

Ctyfosa,

Pétiosa,

e frézovaci obrabéci centra CNC,
e soustruznické CNC stroje,

e svafovaci jednotky,
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e konven¢ni stroje pro obrabéni kusovych soucasti. (Geniczech-M, spol. s r.o., [b.r.])

Haas Automation - VF-5XT Haas Automation - ES-5-44X

ZPS S 50 CNC WENZEL X-ORBIT GOODWAY GTS

Obr. 13 Vybrana strojni zarizeni spolecnosti Geniczech-M (Vlastni zpracovani na zdakladé

informaci Geniczech-M, spol. sr.o., [b.r.])

5.4 Certifikace
e 1ok 1999 - Audit Philips - certifikat kvality firmy (Philips, Eindhoven)
e 1ok 2003 - ISO 9001 - certifikat systém managementu jakosti (ITC Zlin)
e 1ok 2003 - ISO 9001 - certifikat systém managementu jakosti (IQNet)
e 1ok 2004 - DIN 18800-7 - certifikat o svafovani ocelovych dilt (SLV Hannover)
e 1ok 2004 - DIN 15018 - certifikat o svafovani ocelovych dila (SLV Hannover)
e 1ok 2006 - 1SO 9001:2001 - certifikat systém managementu jakosti (CQS)
e 1ok 2006 - ISO 9001:2001 - certifikat systém managementu jakosti (ITC Zlin)
e rok 2006 - ISO 9001:2000 - certifikat systém managementu jakosti (IQNet)
e 1ok 2006 - DIN 18800-7 - certifikat o svarovani ocelovych dilt (SLV Hannover)
e 1ok 2006 - DIN 15018 - certifikat o svafovani ocelovych dila (SLV Hannover)

(Geniczech-M, spol. sr.o., [b.r.])
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5.5 Organizacni struktura spolecnosti

JEDNATELE SPOLECNODSTI
JS
SPRAVCE HIM VYKONNY REDITEL SPOLECNOSTI PR FPRO
SH Vl‘fl KVALITU
PVK
EKON MANAZER VEDOUCI TPV NAKUPCE REFERENT ODBYTU
EM VTPV NA RO
TECHNOLOG
TE
KOOPERANT VEDOUCI VYROBY [NSPEKTOR KVALITY
KO Vv IK
PROGRAMATOR TECHN, KONTROLA PRACOVNIK SKLADU MAK NARAD]
P TK PS NM

TECHOLOGICKA PRACOVISTE
TP

Obr. 14 Schéma organizacni struktury spolecnosti (Interni materialy spolecnosti)
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5.6 Procesni mapa spoleCnosti

A) Ridici proces

)

Oblast 1: Rizeni
spole¢nosti

B) Hlavni procesy

Oblast 2: Tvorba
smluv, pfijem
zakazek, dodani

).

Oblast 3: Navrh
a vyvo] procesu

>> Oblast 4: Nikup >> Oblast 5: Vyroba >> Oblast & K“'m"’]"’>

C) Podpiirné procesy

Oblast 7- Rizeni
zdrojii

)

>> Oblast 8: E]mnum]kz->> Oblast 9: Coulmlh:u;

Obr. 15 Procesni mapa spolecnosti (Viastni zpracovani na zdkladé internich zdrojii spo-

lecnosti Geniczech-M)

5.7 SWOT analyza spole¢nosti

SWOT analyza je marketingovy nastroj, ktery poskytuje informace o skute¢ném stavu

vV daném okamziku, a tim ovliviiuje strategické fizeni a urovani dlouhodobych cilii spo-

le¢nosti. Hlavnim ukolem této analyzy je identifikace silnych a slabych stranek spole¢nosti

(interniho prostredi, které spolecnost mize ovliviiovat), ale také identifikace pfilezitosti

a hrozeb (externiho prostfedi spole¢nosti, které do zna¢ené miry nelze ovlivnit). SWOT

analyza spole¢nosti Geniczech-M byla zpracovana na zakladé¢ vlastnich zkuSenosti ziska-

nych z mého plisobeni v podniku pii vytvafeni diplomové prace. Jednotlivé poloZzky jsou

ohodnoceny vahovymi kritérii v procentech podle dilezZitosti- ¢im vyssi procento, tim veEtsi

dulezitost je piisuzovana (viz tab. 4).

Tab. 4 SWOT analyza spolecnosti (Vlastni zpracovani)

Silné stranky

Stalost zahraniénich odbératela 35%

Vlastni vyrobni budova 15 %

Slabé stranky

Komunikace, informovanost, absence .
0

popist pracovnich ¢innosti

Absence TPM, vizualizace, 5S 30 %
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Moderni strojni zatizeni 25 % |Velikost vstupniho skladu 20 %
Vychova zaki stiedni primyslové Nedostatecna inventarizace a kontrola

_ 10% | ' 20 %
Skoly polytechnické jednotlivych skladii

- Nizsi produktivita pracovnikll nez
Certifikace podle norem 1SO 15% 10 %
V zapadnich zemich

Prilezitosti Hrozby
‘ . Negativni vyvoj zahrani¢nich ekono-
Nové technologie ve strojirenstvi 30 % " 25%
mi
Zavedeni metod Pl 30 % |Vyvoj ménového kurzu 25%

) Nedostatek technicky vzdélanych ab-
Dotace projekti EU 20 % 35 %
solventli pro manualni prace

Zpracovani layoutu haly v autoCAD 10 % [Rychly technologicky vyvoj 10 %

Prostory k pronajmu 10 % [Konkurence 5%

e Silné stranky (Strenghts)

Spole¢nost Geniczech-M, spol. s r.0. piisobi na trhu jiz 20 let a za tuto dobu si vybudovala
silné portfolio zdkaznikd nejen v tuzemsku, ale pfedevS§im v zahranici. Silnou strankou je
stabilni finan¢ni situace spolecnosti bez zahrani¢ni Ucasti, kterd umozZnila koupi vlastni
budovy a rozsifeni ¢innosti podniku o dalsi sluzby (pronajem). Dalsi silnou stranku je bu-
dovani vztahl a poptipadé€ 1 pracovnich pfilezitosti s Zaky stfedni primyslové Skoly poly-

technické ve Zling, ktefti realizuji béhem svého studia nékolika tydenni az mési¢ni praxi.

Spolecnost ziskala fadu certifikati, které predstavuji zaruku kvality vyrabénych produkti.
Mezi dalsi silnou stranku spole¢nosti fadim umisténi sidla v primyslové zoné€ aredlu Svit

ve Zling.
e Slab¢ stranky (Weaknesses)

Slabou stranku spolecnosti vidim piedevsim v absenci metod primyslového inzZenyrstvi,
tzn. nizky stupen standardizace, vysoka rozpracovanost vyrobku a chybéjici vizualizace. |
pfesto, Ze realizace vyroby v jedné budové je vyhodou, bohuzel s tim souvisi problém ne-

dostatecné kapacity skladovaciho prostoru. Spolecnost si toto negativum uvédomuje, a
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planuje rozsifovani vstupniho skladu materialu. Za slabou stranku je dale povazovana ne-
dostatecnd inventarizace a kontrola jednotlivych skladd. Pracuje na zlepSeni provadéni

inventur a tim zvys$eni hospodarnosti a kontroly nad nakupovanymi prostiedky.

Spolecnost je nespokojena v neustdlém dosahovani nizsi produktivity pracovnikii nez v
zapadnich zemich, i ptes stejn¢ kvalitni a moderni strojni vybaveni. Diivody tohoto jsou, ze
pracovnik na sob¢ nepracuje, chybi vlastni iniciativa a snaha zvySovani vlastni kvalifikace
a univerzalnosti. ReSenim by mohlo byt zvy3eni stimul motivujicich pracovniky a zave-

deni standardizace a normovani prace.
e Prilezitosti (Opportunities)

Ptilezitosti spolec¢nosti vidim ve stale se zlepSujicim konstrukénim a fidicim vybaveni stro-
Ju, tzn. modernizaci starSich typi strojii. Spole¢nost disponuje vysoce kvalitnim a moder-
nim strojnim vybavenim a je stdle pfipravena inovovat ho. Velky potencial tvofi vyuziti
metod pramyslového inZenyrstvi, po jejichz zavedeni by se mohlo ¢aste¢né vyiesit mnoho
ze slabych stranek, tykajici se naptiklad produktivity pracovnikid, miry rozpracovanosti
vyrobku atd. Dale pokladam za piilezitost vyhotoveni vykresu haly v nékterém z kreslicich
programu, napiiklad autoCAD. V soucasné dob¢ existuje pouze tisténd forma pidorysu
haly, ve kterém nejsou zakresleny stroje ani pracovisté. Velikou pfileZitosti jsou bezesporu
dotaéni programy EU, pies které spolecnost realizovala nékolik Skolicich a modernizac-
nich projektt, napt. v roce 2011- ,,Snizeni energetické naroc¢nosti vyrobni haly* nebo ,,Vy-

budovani vzdélavaciho a skoliciho stiediska spole¢nosti GENICZECH-M spol. s r.0.“ ¢i

v roce 2013- ,,Vzd¢lavejte se pro rist™.
e Hrozby (Threats)

Nejvétsi hrozbou pro spolecnost je nedostatek absolventl s technickym vzdélanim a pra-
covnikd, ktefi cht&ji pracovat manualné s (alespon zakladnim) technickym vzdélanim. Dal-
§i velké hrozby tvofi negativni vyvoj zahrani¢nich ekonomik a zmény v kurzech eura, pro-
toZe zahranicni klientela spolecnosti tvoii pfes 90 % zakaznikli. Mezi dal$i hrozby patii

vstup novych konkurenti do odvétvi ¢i regionu a pfilis rychly vyvoj technologii.
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6 VYMEZENI PROJEKTU

Nazev projektu: Navrh stihlého vyrobniho toku vybraného vyrobku v podniku Geniczech-

M, spol. sr.o.
Cil projektu: Zefektivnéni vyrobnich procest tykajicich se vybraného vyrobku.
Diléi cile projektu:

1. Analyzovat soucasny stav vyrobniho procesu daného vyrobku.

2. Navrhnout mozna feSeni pro efektivnéjsi vyrobu daného vyrobku.

6.1 Vychodiska pro zpracovani projektu

Jako vychozi metoda pro zpracovani dané¢ho projektu bylo zvoleno pifimé meéteni prace
pomoci snimku pracovniho dne. Uzka mista byla identifikovana vedenim spole¢nosti na
zaklad¢é odvadéného mnozstvi zpracovanych vyrobku a ¢asu prace pracovniky. Pro zefek-
tivnéni vyroby vybraného dilce ddle prob&hly mini audity potadku a Cistoty, vizualizace a

udrzby stroji na pracovistich.

6.2 Logicky ramec

Tab. 5 Logicky ramec (Vlastni zpracovani)

Popis projektu Objektivné ovéritel- [Prostiedky k ové- |Predpoklady a rizika
né ukazatele feni

Zamér projektu:

Zefektivnéni vyroby  [SniZeni celkovych Financ¢ni ukazatele
vybraného vyrobku  |ndklada

Cil projektu:

1. Navrh stihlého vy- [Procesni Casii operaci [Planovaci ERP sys- |Realizace navrhova-
robniho toku vybrané- tém spolecnosti He- nych zmén vedenim

; Prevedeni pracovnika |;. N .
ho vyrobku A lios Green spole¢nosti

na jinou praci
Ochota zamé&stnancii
dodrzovat nové opat-
feni

SniZeni hodin odva-
déné prace
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Popis projektu Objektivné ovéritel- [Prostiedky k ové- |Predpoklady a rizika
né ukazatele feni

Vystupy:

1.1 Analyza soucasné- [Snimky pracovniho |Technologicky po- |Ochota vedeni firmy a

ho stavu vyroby vybra- |dne stup dilce pracovniku spolupra-

T Tl a0 Miniaudity pracovist’ |Diplomova prace covat na projektu

1.2 Vytvoreni layoutu
vyrobni haly podniku

1.3 Navrzeni zlepseni

Nove vytvoreny
layout haly
S detailnim propraco-

vyroby vybraného vy- |[vanim
robku .
Aktualizace technolo-
gického postupu
Klicové ¢innosti: Vstupy a zdroje: Hruby ¢asovy ra-
o —_ mec:
1',1 ',1 I\{Ieren} 4 mapo T,e Cl;lIlOlOglek},l pqstup , Ochota zaméstnancti
vani vyrobniho procesu|dilcti, operacni plan, |Unor 2014 fi |
stopky irmy spolupracovat na
1.1.2 Zpracovani a projektu
vyhodnoceni nasbira- |Fungujici PC vybave- bi 2014
nych dat ny Microsoft Office rezen
1.2.1 Zhodnoceni ana- [Fungujici PC, pro-
lyzy gram autoCAD
1.3.1 Navrhy pro efek- [Informace od vedeni |bfezen/duben 2014

tivnéj$i vyrobni proces
1.3.2 Standardizace

spole¢nosti, mistri,
délnika

PredbéZné podminky:

Souhlas firmy a Skoly se psanim DP

Podpora vedeni spole¢nosti

Dostate¢né znalosti

6.3 Rizikova analyza

Je nutné vyhodnotit rizika pti zpracovavani projektu. Rizika tohoto projektu byla vyhodno-

cena pomoci metody RIPRAN. Vysledky zobrazuje tabulka 6. Vysvétleni pouzitych zkra-

tek je uvedeno v nize prilozené tabulce 7.
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Tab. 6 Metoda RIPRAN (Vlastni zpracovani)

Absolvova- . )
1.1 | ni opravné- | 80% Disledna
Nesplnéni ho terminu. 26% ptiprava a
zkousek a | 20% — SD | SHR uceni se
ZApOLti. Odlozeni SP na zkous-
1.2 pracena | 50% ky.
pristi rok.
Optovny Kontrola,
2.1 Sggr"dva‘;y 80% disledné
— ' 8% planova-
chvbne e | 100 VD | SHR | ni, pravi-
sbirana data. Nepouzitel- MP Jeln
22 né V}"Sledky 80% konzu":a-
analyzy. ce.
Podani za-
dosti o pro-
dlouZeni 0
Nedodrzeni 31 odevzdava- 90%
gasového ciho termi- 14% Akcepta-
20% Al
harmono- nu DP. MP ce rizika.
gramu.
Prodlouzeni 0
8.2 projektu. 50%
41 Nedostatte,k 20%
Nedostates- informaci. o Pravidel-
A 0 A -
na podpora 50% Neochot na komu
ze strany eochota Sp nikace s
spole&nosti. 492 f;gffg;ﬁl 70% firmou
vat.
Pt A- :
Zamitmuti 51| inavihy, | €% | 179 Pravidel
navrhu fir- | 20% o wp | VP | SHR | iace
cobnajeni
mou. 5.2 ! 90% S vedenim

DP.
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Tab. 7 Vysveétlivky ke zkratkam metody RIPRAN (Vlastni zpracovani)

Vysoka VP Velky VD Vysoka VHR
Stiedni SP Stfedni SD Stiedni SHR

Nizka NP Maly MD Nizka NHR
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBY VYROBKU
,NASTROJOVY DRZAK*

7.1 Charakteristika vyrobku
Nazev dilce vybraného pro analytickou ¢ast: ,,Nastrojovy drzak*.

»Nastrojovy drzak* je uréen pro brousici stroje typu Helitronic znacky Walter. Odbérate-
lem tohoto dilce je firma Walter s.r.o sidlici v Kufimi. Jedné se o dcefinou spolecnost né-

mecké firmy Walter Maschinenbau GmbH.

Firma Walter se zaméfuje na vyrobu CNC strojii k brouSeni a obrabéni materialt ze Zeleza,
dreva a také PKD nastroji. PKD je oznaéeni pro polykrystalicky diamant na tvrdokovové
podlozce pouzivany u feznych nastrojii pro obrabéni nezeleznych kovli (méd’, hlinik,

bronz, zlato, hot¢ik), grafitu a plastli s obsahem skla.

Rada téchto strojii nese oznageni Helitronic, konkrétné jsou to nastrojové brusky fady Heli-
tronic Basic, Helitronic Power, Helitronic Mini, Helitronic Vision, Helitronic Micro, Helit-
ronic Essential a Helitronic Diamond. Portfolio produkti dopliuji optické CNC méfici
stroje fady Helicheck pro bezdotykové métfeni. CNC stroje 1ze obsluhovat za pomoci

vlastniho softwaru firmy Walter, pojmenovaném "Helitronic Tool Studio". (Walter, [b.r.])

7.2 Informacni tok pozadavku zakaznika

Vyroba ,,nastrojového drzaku“ se opakuje v malych vyrobnich sériich po cca 40 kusech
mésicné. Proto je velikost dodavek materialu jiz pfedem dand. Material je objednavan ve

formé polotovaru- odlitku z kovu (konkrétn& z materialu CSN 14220).

Polotovar se objednava na sklad dle potieby zdkaznika, vétSinou dva mésice doptedu. Spo-
le¢nost komunikuje se zakazniky i dodavateli pomoci elektronické vymény dat a telefonu.
Ptestoze se spotfebuje cca 40 kust, polotovar se dopliiuje na sklad v mnozstvi 100-120

kust.

Tato skladova zakézka se zaeviduje do planovaciho ERP programu Helios Green. Poté
technolog kontroluje vyrobni postup a vyhodnocuje minulou zakazku z hlediska ziskovos-
ti. Po schvaleni je zakazka predana nakupci materialu, ten vytvofi vyrobni pfikaz a objedna
material. Vyrobni piikaz se objevi v kapacitach a povéfené pracovnice vytisknou technolo-
gicky postup, ktery se preda spolu s vykresem do skladu materialu skladnikovi, max. 1-2

dny po vystaveni vyrobniho piikazu.
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7.3 Technologické kroky

Déleni materialu

Frézovani

Ttiosé obrabéni na obrabécim centru HAAS VF5
Pé&tiosé obrabéni na obrabécim centru DMU 60T
Jehleni

Srovnani dilu a vylisovani znaceni

Frézovani ostrého rohu

Vrtani

© 0 N o g b~ w0 DD

Nitridovani — kooperace

[EEN
o

. Srovnani vyrobku, profezani zavitl a soustruzeni otvort

[EEY
[EEY

. Cernéni — kooperace

[EEN
N

. Vyfoukani zavitu a otvoru proti korozi

13. OTK- oddéleni technické kontroly

7.4 Procesni analyza

Procesni analyza- viz pfiloha I.

Procesni analyza byla pouzita k zaznamenani jednotlivych krokd vyrobniho procesu ,,na-
strojového drzéku* od pocate¢niho vstupu materidlu do vyroby, aZ po vstup finalniho vy-
robku do expedi¢niho skladu. Podkladem pro procesni analyzu byl technologicky postup
vyroby, pudorys vyrobni haly, zpracované snimky pracovniho dne a informace ziskané
pfimo ve vyrobni hale od pracovnikil. V procesni analyze 1ze vidét vzdalenosti transportd,
které vyrobek v dob& prace na ném urazi, pocet ¢innosti, které béhem vyroby na analyzo-

vaném produktu probéhnou a ¢asy pottebné k pracovnim operacim.
Sumarizace procesni analyzy je uvedena ve zhodnoceni analytické Casti (viz tab. 14).

Operace provadéné vV ramci kooperaci s jinymi firmami- nitridovani a ¢ernéni- nejsou za-
hrnuty v procesni analyze, protoze jejich realizace neprobiha na ptdé spolecnosti.
V procesni analyze je pouze zminén transport na expedi¢ni sklad, kde jsou vyrobky vloze-
né do bedny. Maximalné do dvou dnil je zaméstnanec spolecnosti Geniczech, spol. s r.0.

odveze na kooperaci do spolec¢nosti v Uherském Brode¢.

Casy uvedené V procesni analyze jsou naméfeny na 1 kus vyrobku a to v€etné vychystani a

upevnéni potiebnych nastroji. U CNC obrabécich center (HAAS VF5 a DMU 60T) je ten-
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to Cas zméfeny az pro obrabéni druhého a dalSich kust. Rozdil mezi obrabénim prvniho a
dalsich kust je totiz zna¢ny. Obrabéci proces pii prvnim kusu trva cca 3 hodiny, protoze
pracovnik pii ném sefizuje Stroj. Zatimco obrabéni dalSich kust uz trva pouze 57 minut

(HAAS VF5) a 60 minut (DMU 60T).

7.5 Analyza pracovnikii a pracovist

Mezi zéakladni znaky $tihlého vyrobniho toku patii Cisté a uspofadané pracovisté s prvky
vizualizace, standardizace a ergonomie. Hlavnim divodem analyzy vybranych pracovist
bylo, Ze jde o izka mista ve vyrob&. Operace na pracovistich obrabécich center maji
nejdelsi cyklovy Cas. Sklad materialu a expedice byly analyzovany piedevsim z hlediska
uspofddani a vizualizacnich prvkl. Na vybranych pracovistich byly provedeny snimky
pracovniho dne, které slouzily k zaznamenani ¢ast pfiddvajicich a neptfidavajicich hodnotu
vyrobku. Dale byly provedeny mini audity poradku a Cistoty pracovist’, vizualizace na pra-
covistich a mini audity udrzby strojii. Vysledky téchto analyz jsou popsany v jednotlivych
kapitolach popisujicich samotna pracovisté (viz kapitoly 7.5.1, 7.5.2, 7.5.3, 7.5.4) a navrhy

na zlepSeni zjisténych nedostatkl jsou uvedeny v kapitole 8.

7.5.1 Sklad materialu a expedice

Skladnik vychysta polotovar do kovové bedny na zemi ve skladu. Polotovar poté putuje na

pasovou pilu, kde se oddéluje vzpéra (vice kapitola 7.5.2).

Zjisténé nedostatky: ve skladu nejsou oznacena mista pro odkladani palet, ani logistic-

kych cest. Neexistuje vizualizace logistickych cest, a to v celé vyrobni hale, nejen na skla-

d¢. Na skladé se nachazeji tf1 formy materidlu:

e material s pfiloZenym technologickym postupem- znamen4, Ze je material uz nafe-
zany a pripraveny pro dalsi operaci,
e material bez technologického postupu- pfipraveny k fezani,

e 7zbytky odfezané¢ho/oddéleného materialu.
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Nejsou  vizualizovany
logistické cesty a mista

pro odkladani palet.

Obr. 16 Skladové prostory (Vlastni zpracovani)

Na pracovisti expedice se findlni vyrobky ,,nédstrojové drzaky* ukladaji do velké kartonové
krabice, kde se jednotlivé bali do povoskovaného papiru. Vrstvy skladané na sebe se pro-

kladaji tvrdym kartonovym papirem.

Obr. 17 Expedice a baleni ,, nastrojového drzaku* (Viastni zpracovani)

Na pracovisti se vdobé mého pozorovani nevyskytovaly palety s jinym vyrobkem, nez

,hastrojovy drzak®.
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Zjisténé nedostatky: toto pracovisté neobsahuje vizualizaci alespon prostord pro odklada-

ni vyrobkl a palet. Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost ma obrovské portfolio vyrabénych
vyrobkl - jednd se o zakazkovou vyrobu vice nez 1500 riznych druhti vyrobkt - nevidim

jako velky nedostatek neoznaceni odkladacich mist v regalech.

Spolecnost v dohledné dobé ptemysli o realizaci rozsifeni skladovych a expedi¢nich ploch.

7.5.2 Pracovisté déleni materialu

Material je dodavan ve formé polotovaru- odlitek z kovu (konkrétné z materialu CSN
14220). Pii operaci déleni materialu dojde k oddéleni vzpéry z polotovaru. Tato operaci
probiha na pracovisti déleni materialu, které se nachazi hned vedle skladu. Takze samotné
vychystani materialu neprobihd dlouho (cca 4 minuty). Odiez vzpéry provadi operator na
pasové pile. Piesnost odiezavani je definovana zhruba, s odchylkou +/- 3mm. Pfi samotné
operaci je pila zaji$téna pojistkou, aby nedoslo k rozfezani materidlu nebo zranéni pracov-

nika.

Na tomto pracovisti byl proveden mini audit pofadku a Cistoty, vizualizace a udrzby stroju.
Byly zjistény nckteré nedostatky vytycené niZze na pofizenych fotografiich. Na zakladé

mini audit byly definovany navrhy pro zlepseni (viz kapitola 8).

Tab. 8 Mini audit pordadku a cistoty na pracovisti déleni materidalu (Vlastni zpracovani)

Mini audit poFadku a Cistoty na pracovisti déleni materialu Body
Pracovisté Cisté, prehledné a usporadané. CASTECNE 1
Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotiebné véci. CASTECNE 1
Logistické cesty jsou prazdné a volné. ANO 2
Je dodrzovan postup dle planu uklidu. NE 0
Pocet bodl 4
Doséahnuta vyse 50%
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Nepiehledny a
neusporadany

pracovni stil s ] o
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Obr.

Neni definovano

Neergonomicka

misto pro ukladani
pracovni poloha. uklidovych pomticek.

Nevhodné

misto pro
odkladani

polotovaru.

Obr. 19 Zachyceni pracovnich cinnosti na pracovisti déleni materidlu

(Vlastni zpracovani)

Na pracovnich stolech se nachazely nepotiebné véci pro vyrobu. Odkladaci mista pro nastroje

nejsou oznacena. Nastroje potifebné k vyrob¢ byly uklizeny, ale naptiklad odkladani polotovarii
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je feseno jen ulozenim na maly stolek vedle stroje. Logistické cesty byly prazdné a prujezdné.
Pro uklid je vyhrazeno 15 minut na konci kazdé smény a je popsan Vv hlavnich zasadach bez-
pecnosti prace na desce ptibité na zdi pracovisté pod nazvem: ,,Povinnosti obsluhy na konci
smény* (viz obr. 20). Vétsi tklid probiha vzdy 30 minut na konci pate¢ni odpoledni smény.
Pracovnici védi, co vSe maji uklizet a udrzovat. Z celkové moznych 8 bodti doséhlo pracoviste

déleni materialu 4 body, tj. spliiuje mini audit pofadku a ¢istoty na 50%.

Obr. 20 Standardizace povinnosti obsluhy po ukonceni smeny (Vlastni

zpracovani)

Tab. 9 Mini audit vizualizace na pracovisti déleni materialu (Vlastni zpracovani)

Mini audit vizualizace na pracovisti déleni materialu Body
Vsechna nekvalita je vytfidéna a oznacena. ANO 2
Pomiicky a nastroje jsou oznaceny. ANO 2
Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni ¢innosti. CASTECNE 1
Na pracovisti je zavedena vizualizace v podob¢ tabule CASTECNE 1
Véci jsou ulozeny na definovanych mistech NE 0
Pocet bodl 6
Dosahnuta vyse 60%
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Pracovnici jsou s procesem pravidelné udrzby stroji seznameni, ale ne vzdy je proces do-
drzovéan. Na pracovisti déleni materidlu byl proveden mini audit udrzby stroji a uklidu a
potadku v pondé€li na ranni sméné. Bylo zjisténo, Ze v patek nebyl proveden vétsi uklid (30
minutovy). Pracovnici tento tklid neprovedli, protoze nebyly k dispozici prazdné kovové

kontejnery na odpad.

Pomicky a nastroje jsou oznaceny a vSechna nekvalita je vytiidéna a oznacena ¢ernym
fixem. Plan smény (ani denni, ani tydenni ¢i mési¢ni) neni vizualizovan. Z celkové moz-

nych 10 bodu ziskalo pracovisté déleni materidlu 6 bodil za vizualizace na pracovisti, kte-

rou tak spinilo z 60 %.

¢l

Neprobéhl zaveéreCny uklid

pracovisté na konci tydne.

Obr. 21 Uklid na pracovisti déleni materialu (Viastni zpracovéni)

Tab. 10 Mini audit udrzby strojit na pracovisti déleni materidlu (Viastni zpracovani)

Mini audit udrzby stroji na pracovisti déleni materialu Body

Stroje jsou oznacené a na prvni pohled identifikovatelné. CASTECNE 1

Vede se kniha zavad a oprav stroje i s casy délky opravy. ANO 2

Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje. | CASTECNE 1

Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni. ANO 2
Pocet bodu 6

Dosahnuta vyse 75%
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J 24

Oznaceni stroje je stafim stroje necitelné. M¢lo by se aktualizovat. Pracovnik umi opravit
strojni zafizeni v piipad¢ poruchy ndstroje, pokud jde o poskozeni SirSiho charakteru, je
povolan servis. Pfi praci na pasové pile je pracovnik schopen na zéklad€ zkuSenosti rozpo-

r~r

znat blizici se prasknuti fezaciho néastroje.

Z celkové moznych 8 bodl ziskalo pracovisté déleni materialu 6 bodt za udrzbu strojiit na

pracovisti, kterou tak splnilo na 75 %.

Necitelné oznaceni

stroje.

Zkuseny
pracovnik
zabranil
prasknuti

nastroje.

Obr. 22 Oznaceni stroje a vyména nastroje pri opotiebeni (Vlastni zpra-

covani)

7.5.3 Prace na pétiosém obrabécim centru DMU 60T

Pétiosa obrabéci centra maji rizné konstrukéni uspotadani, ¢imz je dosazeno pozadova-
nych vlastnosti stroje. O tom, které ¢asti stroje jsou pohyblivé, rozhoduje konstrukce ramu
a stolu stroje. Ram muze byt portalovy nebo ram do tvaru C. Stil mtze byt kyvny (koléb-
ka), nebo pouze oto¢ny stil. Pii otoéném stolu se pétiosého obrabéni docili pomoci nakla-
peciho vietene. Na CNC obrabécich strojich 1ze obrabét malé obrobky, ale i velké a tézké

obrobky. Maximalni zatizeni stroje DMU 60T je 500kg. (Interni materidly spole¢nosti)

7.5.3.1 Vychystani obrabécich nastroji

Prace na obrabécich centrech (tj. analyzované pracovist¢ DMU 60T i HASS VF5 analyzo-
vany v kapitole 7.5.4) za¢ina tak, ze sefizova¢ na zakladé nastrojového listu vychysta ob-
rabéci nastroje a upinaci piipravky. Tyto ndstroje je potfeba zméfit a specifikovat jejich

(24

délkové a primérové hodnoty. Méfeni provadi sefizova¢ na optickém meéticim nastroji na
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sefizovné. Praci sefizovace je také nabrouSeni nastrojii. Délka brouSeni nastrojii se meni
Vv zavislosti na typu ndstroje a mife opotiebeni. Pfed obrabécim centrem DMU 60T trva
vychystani téchto nastrojl a ptipravkl cca 60 minut (vychystani, métfeni a brouseni nastro-
ja).

Na pozici sefizovac se ve firmé nachazeji 2 lidé, kazdy na jednu sménu.

Nastrojovy list vytvaii programator a to pouze pro CNC stroje. Pokud se neméni technolo-
gie vyrobniho procesu, vytvofi programator néstrojovy list pro danou praci (pro dany vy-
kres a dilec) pouze jednou a ten zlstava neménny. Vedouci vyroby nachysta nastrojovy list
do prihradky na sefizovné, spolu s technologickym postupem dané prace. A to vzestupné

dle data expedice (viz obr. 23).

Obr. 23 Vychystané nastroje dle nastrojového listu (Viastni zpracovani)

Toto pracovisté je izkym mistem v procesu, protoze prace pracovnika je podstatné kratsi,
nez doba prace stroje. Stroj DMU 60T je automatizovany stroj obsluhovany jednim pra-
covnikem, jehoz hlavni naplni prace je upnuti, pfepnuti a odepnuti dilu a pribézné kontrola
rozmérti obrabénych otvorti. Pracovnik musi mit odborné technologické vzdélani takoveé,
aby byl schopen naprogramovat a upravovat fidici systém CNC stroje. Na tomto pracovisti
jsou zavedeny 8,5 hodinové smény. Pievaznou ¢ast smény tvoii automaticka prace stroje,

b&hem které provadi pracovnik dodatednou operaci jehleni. Cinnost pracovnika byla ana-
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lyzovana pomoci snimku pracovniho dne. Na pracovisti byly provedeny také mini audity

pracovniho mista.

7.5.3.2 Analyza ¢innosti pracovnika obrabéciho centra DMU 60T

Pracovnik obrabéciho centra DMU 60T pracuje na zakladé technologického listu a tech-

nického vykresu.

Sefizovac dle nastrojového listu vychysta obrabéci nastroje, tak jak je vySe popsano (viz
kapitola 7.5.3.1). Vychystané nastroje si pracovnik obrabéciho centra vyzvedne na sefi-
zovné sam a doveze ke stroji. Tam upne tyto nastroje do zasobniku nastrojii. Tato ¢innost
trva 30 minut. Po ukonceni pracovni ¢innosti je odvezena cela paleta na kontrolu. A odtud

ji manipulator vyroby piesune podle technologického postupu na dalsi pracoviste.

Obrébéci proces pii prvnim kusu trva cca 3 hodiny. Mezi nejvetsi asoveé prostoje pii obra-
béni prvniho kusu patii nastaveni stroje na obrabéni v pozadovanych rozmérech a prubézna
kontrola. Je zapotiebi zkontrolovat, zda nastaveni bylo provedeno spravné. Pti obrabéni 1ze
pomoci pocitace proces zrychlovat nebo zpomalovat a dale sefizovat nastaveni. Obrabéni
probiha tak, Ze se za¢ind pomalu obrabét od menSich rozméru dér, postupné se upravuje,
nez je hotova dira pozadovanych rozmérti. Mezi tim tedy probiha kontrola rozméri kalib-
ra¢nimi nastroji.

Obrabéci proces dalsich kusti uz probiha rychleji. Operace na jednom kusu trva piiblizné
60 minut. Nejdiive se provadi u vSech vyrobkti obrabéni z jedné strany, které trva piiblizné
33 minut/ 1ks. Poté nasleduje u celé zakazky obrabéni z druhé strany, které trva piiblizné
27 minut/ 1Kks.

Za pomoci snimku pracovniho dne byla provedena analyza, ke zhodnoceni pracovnich
ginnosti pracovnika na pracovisti DMU 60T. Casy jednotlivych ¢innosti byly zméfeny za
pomoci stopek a prubézné zapisovany do zdznamového archu. Analyza byla provedena
dne 19. unora 2014 na ranni smén¢ od 6:00-14:00. Vysledky byly zpracovany do grafii (viz
obr. 24 a obr. 25).
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Pracovnik DMU 60T, 19. unora 2014

1%

3%

= Upnuti, pfrepnuti a odepnuti vyrobku
Oc¢isténi vyrobku od Spon

m Jehleni

u Cekani na ukonéeni aut.chodu stroje
Kontrola a méreni

EManipulace

m Uklid, gisténi

Prestavka pracovnika

Dokumentace-studium, zapis

Obr. 24 Snimek pracovniho dne DMU 60T (Viastni zpracovani)

Nejvétsi podil ¢innosti pracovnika tvofi jehleni obrobeného kusu, celych 39%. Tato prace
mu byla pfidélena z jiného pracovisté, aby byl vyplnén c¢as, ve kterém pracovnik diive ce-
kal na ukonceni automatického chodu stroje. I ptesto ale pracovnik 35% své smény ceka
na ukonceni prace stroje. Toto ¢ekani by mohlo byt zredukovano, pokud by se nastavila
dvou strojova obsluha pii praci na tomto pracovisti. Vice v navrzich na zlepSeni procesii

(viz kapitola 8).

Prace/Prostoj DMU 60T

 Prace

M Prostoj

Obr. 25 Analyza prdce a prostoji (Vlastni zpracovani)

Ze snimku pracovniho dne provedeného na ranni sméné¢ dne 19. unora 2014 vyplyva, ze
pracovnik pracuje 56 % své smény a zbylych 44 % tvoti ¢ekani na ukonceni automatické

prace stroje a prestavka pracovnika.
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7.5.3.3 Mini audity pracovist¢ DMU 60T

Tab. 11 Mini audit poradku a cistoty na pracovisti DMU 60T (Vlastni zpracovani)

Mini audit poiadku a Cistoty na pracovisti DMU 60T Body
Pracovisté Cisté, prehledné a usporadané. ANO 2
Na pracovisti se nevyskytuji Zadné nepotiebné véci. ANO 2
Logistické cesty jsou prazdné a volné. CASTECNE 1
Je dodrzovan postup dle planu uklidu. ANO 2
Pocet bodu 7
Dosahnuta vyse 87,5%

Pracovisté je

uspotadané a

Cisté.

Obr. 26 Usporadani pracoviste DMU 60T (Vlastni zpracovani)
Pracovist¢ DMU 60T je ptehledné, Cisté a uspofadané. Nevyskytuji se zde zadné nepotieb-
né véci. Problémy s vizualizaci logistickych cest se vyskytuji stejn¢ jako na ptedchozich
pracovistich. Samotna cesta je prijezdna, ale u pracovist’ se vyskytuji palety s materidlem,
na kterém se momentalné nepracuje. Proto pracovist¢ DMU 60T ziskalo z celkové moz-

nych 8 bodd 7 bodd, tj. splnilo mini audit pofadku a ¢istoty na 87,5%.

Tab. 12 Mini audit vizualizace na pracovisti DMU 60T (Viastni zpracovani)

Mini audit vizualizace na pracovisti DMU 60T Body

Vsechna nekvalita je vytfidéna a oznacena. ANO 2
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Mini audit vizualizace na pracovisti DMU 60T Body
Pomiicky a nastroje jsou oznaceny. ANO 2
Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni ¢innosti. CASTECNE 1
Na pracovisti je zavedena vizualizace v podobé¢ tabule NE 0
Véci jsou uloZeny na definovanych mistech NE 0
Pocet bodt 5
Dosahnuta vyse 50%

Volné odlozené néstroje

a uklidové prostiedky.

Paleta

s vyrobky, na

kterych se

nepracuje.

Obr. 27 Vizualizace na pracovisti DMU 60T (Vlastni zpracovani)

misto pro

Neoznacené

odkladani palet.

Pracovni néstroje a pomicky jsou oznacené, ale neni pfesné definovéano jejich odkladaci

misto. Obrobené vyrobky se skladuji na paleté na zemi, mezi strojem DMU 60T a logistic-

kou cestou. Logisticka cesta ani misto pro odkladani palet neni nijak ozna¢ena. Logisticka

cesta zistava relativné prazdna. Na pracovisti se nevyskytuji zadné vizualizacni prvky. Z

celkového poétu moznych 10 bodu ziskalo toto pracovisté polovinu za vizualizaci a splnilo

tak kritérium vizualizace na 50%.
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Tab. 13 Mini audit udrzby strojit na pracovisti DMU 60T (Viastni zpracovani)

Mini audit udrZby stroji na pracovisti DMU 60T Odpoveéd Body
Stroje jsou oznacené a na prvni pohled identifikovatelné. ANO 2
Vede se kniha zavad a oprav stroje i s casy délky opravy. ANO 2
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje. | CASTECNE 1
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni. ANO 2
Pocet bodt 7
Dosahnuta vyse 87,5%

Stroje na pracovisti DMU 60T jsou citelné oznacené. Kniha zavad a oprav stroje je vedena.
Pracovnici védi, kolik ¢asu maji na pravidelnou tdrzbu stroju a kdy ji maji provadét. Tento
proces je standardizovan v organiza¢nim a pracovnim fadu spole¢nosti, ale na pracovisti
neni nijak vizualizovan. Pracovnik umi stroj opravit pfi drobné poruse. Z celkovych 8

moznych bodu ziskalo pracovisté 7 bodd, tj. splnilo mini audit udrzby stroji na 87,5%.

7.5.4 Prace na tiriosém obrabécim centru HAAS VF5

Ttios€ obrabéci vertikalni centrum HAAS VFS5 je automatizovany pocitaCove fizeny stroj s

maximalni nosnosti 1814 kg. (HAAS Automation Inc., 2013)

HAAS VF5 je automatizovany stroj obsluhovany jednim pracovnikem, jehoz hlavni naplni
prace je upnuti, pfepnuti a odepnuti vyrobku a pribéZna kontrola rozmérii obrabénych
otvorll. Pracovnik musi mit odborné technologické vzdélani takové stejné jako vSichni ope-
ratofi pracujici na CNC strojich. Na tomto pracovisti jsou zavedeny 8,5 hodinové smény.
Pfevaznou ¢ast smény tvoii automaticka prace stroje, béhem které provadi pracovnik ob-

sluhu dal§iho CNC stroje fizeného systémem HAAS.

7.5.4.1 Analyza ¢innosti pracovnika obrabéciho centra HAAS VF5

Pracovnik obrabéciho centra HAAS VF5 pracuje na zakladé technologického listu a tech-

nického vykresu.

Vychystani nastrojii pro HAAS VF5 trva cca 30 minut a provadi ho sefizovac, tak jak je
popsano v kapitole 7.5.3.1.

Vychystané nastroje si pracovnik obrabé&ciho centra vyzvedne na sefizovné sdm a doveze

ke stroji. Tam upne tyto nastroje do zasobniku nastroji. Tato ¢innost trva 10 minut. Po
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ukonceni pracovni ¢innosti je odvezena celd paleta na kontrolu. A odtud ji manipulator

vyroby piesune podle technologického postupu na dal$i pracoviste.

Obrabéci proces pii prvnim kusu trva cca 3 hodiny. Mezi nejvétsi Casové prostoje patfi,
stejné jako na pétiosém obrabécim centru DMU 60T popsaném vyse (viz kapitola 7.5.3.2),
nastaveni obrabéni v pozadovanych rozmérech a pribézna kontrola, nez je proces spravné

nastaven.

Obrabéci proces dalsich kusti uz probiha rychleji. Operace na jednom kusu trva piiblizné
57 minut. Automaticky chod stroje ¢ini 45 minut. Tento ¢as zahrnuje jak prvni, tak druhé

upnuti. To znamend obrabéni z jedné strany a poté z druhé strany.

Toto pracovisté bylo analyzovano z divoda dlouhého procesniho ¢asu na vyrobku ,,nastro-
jovy drzék*. Dal$im diivodem pro analyzu tohoto pracovisté bylo naméfeni a analyzovani
vyuziti ¢asu pracovnika pii dvou strojové obsluze na tomto pracovisti. Ta totiZ neni prova-

déna vzdy pfi praci na ,,nastrojovém drzaku®.

Za pomoci snimku pracovniho dne byla provedena analyza, ke zhodnoceni pracovnich
ginnosti operatora pracovisté HAAS VFS5. Cinnosti byly zaznamenavany za pomoci stopek
a zaznamového archu dne 10. biezna 2014 na ranni sméné od 6:00-14:00. Vysledky byly
zpracovany do grafii (viz obr. 28 a obr. 29).

Pracovnik HAAS VF5, 10.bfezna 2014

2%

= Obsluha stroje
3%

H Obsluha dalSiho stroje
19%_ 3%

~— Oc¢isténi vyrobki od Spon

E Pfemisténi pracovnika mezi stroji

6% . L .
Osmirkovani vyrobkt

u Cekani na ukonéeni aut.chodu stroje
Kontrola a méreni

Dokumentace-studium, zapis
3%

1% E Opravy

m Uklid, ¢isténi

35%

® Manipulace

Prestavka pracovnika

Obr. 28 Snimek pracovniho dne HAAS VF5 (Vlastni zpracovani)
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Préce pracovnika se da rozdélit do tii nejpodstatnéjSich operaci. A to obsluha jednoho stro-
je, na kterém se dela vybrany vyrobek ,,nastrojovy drzak®. Tato obsluha stroje tvoii 20%
smény. Dalsi diilezitou ¢innosti je obsluha druhého stroje, na kterém se vyrabi odlisny vy-
robek. Jde o automatizovany CNC stroj fizeny fidicim systémem HAAS. Obsluha druhého
stroje predstavuje 10% smény. Obsluhou stroje se mysli pfevazné upevnéni, prepnuti a
odepnuti vyrobku. Posledni zna¢nou ¢innosti, tvotici 35% smény, je osmirkovani vyrobkl

a oSkrabani necistot ,,Sabrem*.

Béhem prace na tomto pracovisti doslo k prekryvani automatickych chodu strojt, kdy pra-
covnik ¢ekal na jejich ukonceni, aby mohl provést nutny zdsah (napiiklad zména upnuti,

kalibrace). Toto ¢ekani tvoii 7% smény.

Prace/Prostoj HAAS VF5

W Prace

M Prostoj

Obr. 29 Analyza prdce a prostoju (Viastni zpracovani)

Ze snimku pracovniho dne provedeného na ranni sméné dne 10. biezna 2014 vyplyva, Ze
pracovnik pracuje 84 % své smény a zbylych 16 % tvofi ¢ekani na ukonceni automatické

préce stroje a prestavka pracovnika.

7.5.4.2 Porovndni jedno strojové a dvou strojové obsluhy na HAAS VF5

Analyza Cinnosti pracovnika pfi praci na obrabécim centru HAAS VF5 byla provedena
predevsim z diivodu porovnani jedno strojové a dvou strojové obsluhy. Dvou strojova ob-
sluha neni pfi praci na vyrobku ,,néastrojovy drzak* dodrzovéana vzdy. Jeji provadéni bylo
navrzeno a nyni se zkousi, jak bude fungovat. Zavérem mé analyzy je, ze pii provadéni
této operace by se méla vzdy dodrzovat vicestrojova obsluha. Protoze tim dochazi k reduk-
ci prostoju, ve kterych pracovnik ¢eka na automatické ukonceni chodu stroje o 49 %. Je to
patrné z obr. 28 a obr. 30. Pro cely porovnani jedno strojové a vicestrojové obsluhy, vy-
chazeji hodnoty v obr. 30 ze snimkovani pracovniho dne pracovnika HAAS VF5, provede-

ného dne 10.3.2014. Pracovnik byl snimkovan pii dvou strojové obsluze. Byl definovan
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primérny ¢as na jeden kus vyrobku ,,nastrojovy drzak*, ktery ¢ini 57 minut. Po konzultaci
s vedenim spolecnosti byl tento ¢as vynasoben primérnym poctem kust odvadénych pra-
covnikem za jednu sménu pii obsluhovani pouze jednoho stroje. Vysledkem je, ze pii jed-
nostrojové obsluze dochazi k plytvani- ve formé ¢ekani na ukonceni automatického chodu

stroje- ve vysi 56 %.

Pracovnik HAAS VF5, jednostrojova

3% obsluha

3% 1%

0% " Obsluhastroje

2% Oc¢isténi vyrobkii od Spon

o)
1% H Osmirkovani vyrobku

= Cekani na ukonéeni aut.chodu stroje
Kontrola a méreni
Dokumentace-studium, zapis

EOpravy

m Uklid, &isténi

®Manipulace

Prestavka pracovnika

Obr. 30 Vyuziti ¢asu pracovnika pri jedno strojové obsluze (Vlastni zpra-

covani)

7.5.4.3 Zhodnoceni usporadani pracovisté HAAS VF5

Na pracovisti HAAS VF5 se objevuji stejné nedostatky, jako u mini auditu pracovisté
DMU 60T. Pracovni stiil neni uspotadany, vyskytuji se na ném i jiné vyrobky, nez na kte-
rych se aktudlné pracuje. Dale se na stolech objevuji PET ladhve s pitim. To by mohlo byt
vyfeSeno jednoduchym drzdkem na lahve ptipevnénym k pracovnimu stolu. Na pracovisti

se nachazeji batohy pracovniki, které nejsou potieba k pracovni ¢innosti (viz obr. 31).

Velky potencidl pro zlepSeni vidim ve vizualizacnich prvcich logistickych cest, mist pro

odkladani palet a uklidovych prostiedkt (viz obr. 32).
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Uklidové

prostredky.

Obr. 31 Stroje obsluhované na pracovisti HAAS VF5 (Vlastni zpracovani)
y R

K _,/‘ e
/
B/ o, "A

Chybi vizuali-
zace mist pro

odkladani palet.

\\T%},.', ‘!‘ At

Obr. 32 Pracovisté HAAS VFS5 (Vlastni zpracovani)

Udrzba stroji byla na konci smény provedena, tak jak je sni pracovnik seznamen. To
znamena, ze 15 minut pfed ukoncenim smény provedl pracovnik ocisténi stroje od Spon,

mastnych kapalin a zametl $pony na zemi a kolem stroje. Povinnosti obsluhy po skonéeni
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smény jsou vizualizovany na vyvéSené tabulce u pracovisté. Ta upozoriiuje predevsim na

zasady bezpecnosti prace a v sekci ,,Povinnosti obsluhy po skonceni smény* obecné defi-

nuje, co pracovnik musi ud¢lat (viz obr. 33).

Povinnosti obsluhy po skonéeni smény:

pracovnik je povinen uvést pracovisté do poradku,

zejména odstranit ze stroje tfisky, prach, zbytky materialu,
fezné kapaliny apod.;

nastroje, naradi, méfidla, zpracovavany material, pracovni
a ochranné pomiicky uklid na uréené micyu;

gouilté ¢istici pomucky, jako zaolejované, zamasténé hadry,
istici vinu apod., je tfeba odklidit do kovovych nadob s viky.

Hrozi nebezpeéi samovzniceni!

Dodrzuj bezpeénostni predpisy! Jsou to zku$enosti
zaplacené Grazy, ¢asto i Zivoty! vydany také pro Tebe! J

Obr. 33 Vizualizace uklidu na pracovisti HAAS VF5 (Viastni

zpracovani)

7.6 Zhodnoceni soucasného stavu vyroby

Na vybranych pracovistich byly provedeny snimky pracovniho dne, které slouzily

k zaznamenani ¢ast pfidavajicich a neptidavajicich hodnotu vyrobku. Déle byly provedeny

mini audity pofadku a Cistoty pracovist’, vizualizace na pracovistich a mini audity udrzb
9

stroju. Techniky pouzité k analyze:

pfimé méteni prace pomoci snimku pracovniho dne,
fotodokumentace,
procesni analyza,

mini audity.

Tab. 14 Shrnuti procesni analyzy (Vlastni zpracovani)

Cetnost/délka
Operace 11
Transport 19
Vzdalenost (metry) 345
Skladovani 5)
Cas (min) 324,5
Pracovnici 9
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Procesni analyza (viz pfiloha I) ¢itd 11 operaci (bez kooperaci) a 5 skladovani. Celkovy
Cas pro tyto operace na jeden kus vyrobku je 324,5 minut, to je 5,4 hodin. K celému vy-

robnimu procesu je potieba 7 pracovnikli, 1 manipulant vyroby a 1 vedouci vyroby.

Z procesni analyzy vidime, ze dochazi k mnoho transportim vyrobku, a to piedevSim
z diivodu pesouvani na pracovisté kontroly po kazdé operaci. Jelikoz firma si zaklada na
dodrzovani kvality svych vyrobkli, neni mozné zminéné kontroly vynechat. Proto se
V navrzich nelze zaméfit na eliminaci transportl. Vzdalenost, kterou vyrobek urazi je

345 metrt.

Stihlého vyrobniho toku by bylo nejsnazsi dosahnout napiiklad pomoci zkraceni vzdale-
nosti mezi pracovisti, pfimych materidlovych tok a bunkového usporadani pracovisté.
Zmeéna layoutu bohuzel v tomto pfipad€ neni mozna, protoze spolecnost je specializovana
na zakdzkovou vyrobu velkého portfolia vyrobkl nizké opakovatelnosti. Neni proto mozné
piizptisobovat stroje do bun€k pouze z hlediska analyzovaného vyrobku ,,nastrojovy dr-
zak*.

Po analyze byl zjiStén potencial pro zefektivnéni vyrobniho procesu piedevsim v téchto

oblastech:

e vizualizacni prvky ve vyrobé,

e standardizace procest,

e aktualizace technologického postupu,

e snizeni Casu ¢ekani na ukonceni automatického chodu stroje zavedenim vicestrojo-
vé obsluhy,

e organizace a potadek na pracovisti.

Véci na pracovistich nemaji vizualizovanad mista pro odkladani. To se tyka jak pomucek a
nastroju k vyrobg, tak odkladani palet ¢i hotovych kusti. Regéaly na hotové vyrobky zlista-
vaji volné a pracovnici je skladaji na maly pracovni stolek vedle pracovisté nebo na zem.
Coz je nejen z hlediska vyuzivani mista neefektivni, ale také nevyhovujici z pohledu ergo-
nomie. Dale se na pracovistich nachazeji i véci nepotiebné k vyrob¢, napiiklad batohy pra-
covnikt nebo PET lahve s pitim na pracovnim stole. CoZz by mohlo byt vyfeseno jednodu-

chym drzakem na ldhve pfipevnénym k pracovnimu stolu.

Problémy byly zjistény i v oblasti tklidu na pracovisti. Pfesto, Ze pracovnici jsou sezna-

meni s procesem a ¢asem vymezenym k uklidu, stava se, Ze uklid neni proveden. Proces
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uklidu neni standardizovan a vizualizovan. Na nékterych pracovistich se sice nachazeji
tabulky ptibité na zdi, které zdlraziuji zasady bezpecnosti prace na strojich a pod ndzvem
,»Povinnosti obsluhy na konci smény* je zde obecné definovano, co by mél pracovnik po
sob¢ uklidit. Tomuto ale chybi definovani ¢asu a délky uklidu a dalsi nalezitosti navrzené

v kapitole 8.

Dalsi potenciadl pro zefektivnéni procesu vyroby vyrobku ,nastrojovy drzak™ vidim
Vv zamezeni plytvani zptisobeného ¢ekanim pracovnika na ukonceni automatického chodu
CNC stroje, které ¢ini 35% smény pracovnika na pracovisti DMU 60T. Toto ¢ekani ¢italo
diive 74%, dokud nebyla pracovnikovi dana c¢innost jehleni, kterou nyni dé¢la
Vv prekryvajicim se Case prace stroje. Proto se v névrzich zabyvam moznosti nasazeni vice-

strojové obsluhy na tomto pracovisti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

8 NAVRHY NA ZLEPSENI

V této kapitole jsou shrnuty poznatky a postiehy, které zabranuji Stihlému vyrobnimu toku
vyrobku ,,nastrojovy drzak® ve spole¢nosti Geniczech-M, s.r.0. Byly definovany navrhy
pro takové Upravy pracovist, které umozni zeStihleni vyrobniho toku a zefektivni tak vy-
robni procesy. U kazdého z navrhii jsou formulovany jeho ptfinosy. V zavéru této kapitoly

je zhodnocena finanéni naro¢nost navrhi.

8.1 Obecna definice navrhu

e Vypracovani a vizualizace vykresu haly.

e Aktualizace technologického postupu.

¢ Vizualizace zpusobu upnuti vyrobki na CNC obrabécich centrech.
e Zavedeni vicestrojové obsluhy.

e Zavedeni standardil na pracovistich a vizualizace na pracovistich.

8.1.1 Vypracovani a vizualizace vykresu haly
Zjisténé nedostatky: spole¢nost nema vypracovany aktualni vykres vyrobni haly.
Novy vykres vyrobni haly- viz ptiloha II.

Spolec¢nost nyni disponuje pouze vykresem zobrazujici pidorys haly, a to pouze ve formeé
pdf. Tento vykres byl vyhotoven externi firmou a jiz neni zcela aktualni, béhem let doslo
k radikalnim zménam v ptdorysu haly (zbourani a pfistavéni zdi). Pudorys haly je vysta-
ven na vizualizacni tabuli u vchodu do vyrobni haly. V pidorysu jsou ru¢né zelenym a

Cervenym fixem dokreslené mista pro hasici ptistroje a umisténi hydrantt.
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Obr. 34 Pudorys vyrobni haly spolecnosti Geniczech-M (Interni materidly spolecnosti)
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ReSeni: mnou vyhotoveny vykres haly srozmisténim stroji a popisem pracovist

Vv kreslicim programu autoCAD (viz ptiloha II).

Obr. 35 Novy vykres vyrobni haly spolecnoti Geniczech-M (Vlastni zpracovani)
Piinosy: vytvofeni vykresu vyrobni haly zlepsi organizaci vyrobniho toku vyrobki. Tim,
ze vykres bude spolecnosti dostupny v kreslicim programu autoCAD a ne pouze v tisténé
formé ¢i formé pdf, bude pro technology a vedeni firmy snazsi dokreslovani si pottebnych

zmen, poptipadé vytvareni Spagetovych diagramut urcitych vyrobki.

Umisténim vyhotoveného vykresu na vizualiza¢ni tabuli za dvefmi pii vstupu do vyroby
dojde ke zlepSeni orientace nové ptichozich pracovniki, praktikantl ¢i zékaznikd do spo-

le¢nosti az o 50 %.

8.1.2 Aktualizace a zlepSeni technologického postupu

Zjisténé nedostatky: technologicky postup analyzovaného dilce neni aktualizovany a

chybi v ném néekteré udaje.
Dosavadni technologicky postup — viz ptiloha IlI.

Reseni: na zakladé detailniho sezndmeni se s vyrobou a analyzovanim kazdé operace, kte-
ra na vyrobku probéhla, jsem ptepracovala aktualni technologicky postup, ktery je doplnén
o naméfené Casy operaci. Tyto ¢asy jsou vcetné vychystani a upnuti potfebnych nastrojii.
Z puvodniho technologického postupu zcela zmizi operace ,,zuslechtovani, kterou spo-
le¢nost jiz neprovadi. Tato operace se provadéla diive pii jiné formé vstupniho materialu.

Vzhledem k tomu, Ze zaroven S technologickym postupem dostava kazdy pracovnik tech-
nicky vykres, neshledavam potiebnym uvadet u jednotlivych operaci obrazky s operacnimi

rozmery.
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Piinosy: piinosem nové vytvoieného technologického postupu je v prvni fadé jeho aktual-
nost, ale také zlepSeni piehlednosti a standardizace praci provadénych na jednotlivych ope-
racich. Pracovnici nyni mohou vidét, jakd je naméfend doba jednotlivych operaci.
Z informaci zjisténych pifimo od pracovnikii vyplyva, Ze je pro né piinosem,
kdyz technologicky postup zahrnuje ¢asy operaci. Piedpokladané zefektivnéni pracovnich

postupti 0 30 %.

Tab. 15 Novy technologicky postup (Vlastni zpracovani)

Technologicky postup Vyrobni ptikaz
Zakaznik Predmét Vykres
WAL Hokejka-drzak 135345
Obj Zakazka
ks
Material Jakost
R
0235764
9999000023 14220.3
ODLITEK 135345 Délit ks | Délka Sitka
Cas/ks
Op STR | Popis operace (min.) | Kéd operace Termin
101 7 | Vychystani materidlu 11
ZIHA SPO
odrez vzpéry z polotovaru
103 201 | Frézovani.F3 5

precisti silu 47 z jedné strany, zihluje
pravy bok pro upnuti, ktery vychazi od
nuly na vykrese

505| 304 |Sefizovani CNC stroje HAAS VF5

124 | 304 | Triosé obrabéni,HAAS VF5 97

zhotovit podle verze 7, vyrabét pouze
ve dvou-strojové obsluze!, dle progra-
mu C.:00798, (posledni verze
7/20.6.2009)

505| 304 |Sefizovani CNC stroje DMU 60T

122 | 302 | Pétiosé obrabéni,DMU 60T 160

zhotovit podle vezre 7, dle programu
C.:.504666-538-0D-1,2.

Jehleni. Rovnani dilu a vylisovani zna-
ceni.
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Technologicky postup Vyrobni ptikaz
Zakaznik Predmét Vykres
WAL Hokejka-drzak 135345
Obj Zakazka
ks
Material Jakost
NI
9999000023 14220.3
ODLITEK 135345 Délit ks | Délka Sitka
Cas/ks
Op STR Popis operace (min.) | Kéd operace Termin
103 201 | Frézovani.F3
Zafrézuje po DMU R na ostry roh. Dle
verze 03. 6,5
105 402 | Vrtani 4,5
Zavit M5 a M16
404 | 0-K Nitridovani-kooperace
107 603 | Zamecnik,Mechanik 18
Odstranit vzpéru, piskovani, profezat
zavity a otvory, srovnani.
301|0-K | €ernéni-kooperace
107 603 | Zamecnik,Mechanik 2
Vyfoukani otvor( a zavitl proti korozi.
502 | 999 |0TK 20
Expedice Hmotnost: 2,05 ”Im l Imum“ ﬂmlm lm Il " "ﬂ! l m
14-0332-002
Podpis technologa Poznamky Dodaci list Dne

8.1.3 Zavedeni fotek/vykresu zptsobu upnuti vyrobku na CNC strojich

Zjisténé nedostatky: neni vizualizovan zpusob upnuti vyrobku na CNC obréabécich cen-

trech.

ReSeni: pro zefektivnéni operaci na CNC strojich navrhuji dodavat k technologickému

postupu a technickému vykresu jesté foto zndzorniujici zpiisoby upnuti vyrobku- jak prvni,

tak druhé upnuti (ptiklad viz obr. 37). Obrazek 36 zobrazuje zptuisoby upnuti vyrobku pfi

praci na CNC stroji HAAS VF5. Tento obrazek byl nakreslen jednim z pracovniki a je

vyuzivany i dal§imi pracovniky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

Obr. 36 Zpiisob upnuti vyrobku HAAS VF5 (Viastni zpracovani)

Obr. 37 Zpiisoby upnuti DMU 60T (Vlastni zpracovani)

Piinosy: vzhledem Kk faktu, ze vnimani oCima je nejrychlejsi a nejefektivnéjsi zptisob
vstiebavani informaci, je pfedpokladano zefektivnéni upinani vyrobktl a zkraceni Casu
stravenym pii této ¢innosti o 5 %. Pfi snimkovéani pracovniho dne na pracovisti HAAS
VF5 vyuzival operator ruéné nakresleny obrazek se zptisoby upinani (viz obr. 36) téméf pii
kazdém upinani. Tento pracovnik je ve spole¢nosti zaméstnan jiz dva roky. Nejedné se o
pracovnika, ktery se zaucuje. Je evidentni, Ze spravné upnuti vyrobku je vyznamné pro
jeho kvalitni obrobeni. Proto vnimam takovyto vizualizacni ndvod pro upinani vyrobkl
nepostradatelnym podkladem k praci na CNC strojich. Pfisp&je ke standardizaci prace a

jistoty pracovnika.
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8.1.4 Zavedeni vicestrojové obsluhy

Zjisténé nedostatky: na pracovisti DMU 60T tvofii 35 % pracovni smény ¢ekani pracov-

nika na ukonceni automatického chodu stroje.

Vedeni spole¢nosti uvazuje nad zavedenim dvoustrojové obsluhy na pracovisti DMU 60T.
Na tomto pracovisti tvofilo dfive ¢ekani na ukonceni automatického chodu stroje celkem
74 % smény (viz obr.38a). Proto byla pracovnikovi zadana ¢innost jehleni vyrobku, kterou
provadi v prekryvajicim se ¢ase automatického chodu stroje. Jehleni tvoii nyni 35 % smé-

ny pracovnika (viz obr. 38b).

o A4

Mym ukolem bylo zjistit, zda bude vyhodné&jsi obsluhovat pii takto vysoké mife automa-
tického chodu stroje dalsi stroj. Z hlediska vykonavané prace se jedna o stejny typ stroje-
pouze nové fady- DMU 80. Na stroji DMU 80 by byla provadéna uplné stejna prace- obra-

béni vyrobku ,,nastrojovy drzak®.

a) Pracovnik DMU 60T b) Pracovnik DMU 60T,
drive 19. unora 2014
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Obr. 38 Analyza vyuziti pracovni doby pracovnika DMU 60T (Vlastni zpracovani)
Reseni: na zakladé naméfenych asti pifi snimkovani pracovni ¢innosti pracovnika bylo

provedeno nasimulovéani dvoustrojové obsluhy na strojich DMU 60T a DMU 8§0.

Z porovnani jednostrojové a dvoustrojové obsluhy (viz obr.39) je patrné, ze
pii jednostrojové obsluze je pracovnik vytizen na 11 % a zbylych 89 % ¢eka na ukonceni
automatického chodu stroje. Do vytizeni pracovnika je zapocitana pouze obsluha stroje-

tzn. upnuti, pfepnuti a odepnuti vyrobku, o€isténi vyrobku od Spon, a kontrola vyrobku.
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Protoze jde o simulovanou situaci, neni zde zapocitana prestavka, uklid, studium dokumen-

tace a manipulace.

Pfi obsluze dvou stroji bude pracovnik vytizen na 23 % a ¢ekani na ukonceni automatic-
kého chodu stroju bude 75 %. Pfi simulovani dvoustrojové obsluhy vznikly pomérné dlou-
hé Casy, kdy byly oba stroje v chodu a pracovnik ¢ekal na jejich ukonceni. Proto navrhuji

provadét v téchto ¢asech i operaci jehleni vyrobku.

Jednostrojova obsluha Dvoustrojova obsluha
DMU 60T DMU
1%_ 1% = Gekani na ukongeni
aut.chodu stroju
[ Cekérvli na
ukonﬁegl = Obsluha stroju
gijrtc‘) }:e odu pracovnikem

m Cekani stroje na

" Obsluha stroje pracovnika

pracovnikem

= Pfemist'ovani
pracovnika

Obr. 39 Porovnani jednostrojové a dvoustrojové obsluhy (Vlastni zpracovdni)

Piinosy: provadénim dvoustrojové obsluhy dojde k zefektivnéni vyuziti pracovnika. Ten
stthne obsluhovat dva stroje, které tak vyrobi téméf dvojndsobné mnoZstvi vyrobkl za
stejny Cas jako pii jednostrojové obsluze. Navic pfi piekryvani €asti chodu stroji mulize

pracovnik provadét i jehleni vyrobku.

8.1.5 Standardizace a vizualizace na pracovisti

Zjisténé nedostatky: nedefinovana a nevizualizovana mista pro odkladani véci, nepotieb-

né véci vyskytujici se na pracovnim stole, nedodrZeni tklidu po sméné.

Z provedenych mini audita vyplyva, Ze pracovnici nemaji uklizené pracovni stoly a neu-
klizeji po sobé pracovisté. Pracovni néstroje volné¢ odkladaji na nejbliz§i mozny prostor,

napfiiklad na zidli.

Forma standardizace uklidu existuje v podob¢ tabulek piibitych na zdi, které zduraziuji
zasady bezpecénosti prace na strojich (viz obr. 20 a obr. 33). V nich pod nazvem: ,,Povin-
nosti obsluhy na konci smény* je obecné feceno, co ma pracovnik na konci smény uklidit.

Tomuto ale chybi definovani Casu a délky tklidu. Tyto tabulky se nevyskytuji na vSech
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pracovistich, ale jen u seskupeni technologicky stejnych stroju (frézek, vrtacek, na déleni
materialu atd.). Uklidové prostiedky jsou dostupné u kazdého pracovists, ale jsou volné

opiené o sténu ¢i stroj (viz obr. 27 a obr. 31).

Reseni 1: (viz obr. 40) navrhuji vizualizaci mist pro odkladani uklidovych prosttedki na-
ptiklad barevnou paskou na stén¢ a zavéseni lopatky, smetaku a dalSich prostfedki na sté-
nu. Aby nedoslo k zaSpinéni zdi, navrhuji zakoupeni plastovych barevnych desek jako
podklad pod uklidové prostiedky. V ramci standardizace uklidu doporucuji nad uklidovy-
mi prostiedky vyvésit standardizovany postup shrnujici nejen povinnosti obsluhy, ale také
¢as uceny k uklidu. Ke kompletni standardizaci navrhuji ptilozit k tomuto jesté foto uspo-
radaného a uklizeného pracovisté, aby si pracovnik kdykoliv mohl porovnat stav, v jakém

opousti pracovisté se stavem idealnim.
Shrnuti navrhii ke standardizaci uklidu:

e zaveSeni uklidovych prosttedkil na zed’,
e barevna vizualizace mista pro tiklidové prostredky,
e vylepeni postupu a ¢asu pro uklid,

e foto uklizeného a uspofadaného pracoviste.
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Povinnosti:

Postup a cas pro

uklid.

Foto pracovisté po

uklidu.

e
|

Obr. 40 Navrh vizualizace uklidovych

prostredku (Vlastni zpracovani)

Reseni 2: k uvolnéni pracovniho stolu od PET lahvi s vodou navrhuji zakoupeni drzaki

ptimontovanych ke stolim (viz obr. 41).

Obr. 41 Drzak na PET lahve
(Drateny-program.com, [b.r.])

%

ReSeni 3: pro odkladani palet navrhuji zakoupeni Zlutych podlahovych pasek. Tyto pasky

budou ohranicovat misto pro odkladani palet s aktualné rozpracovanym materialem. A

ostatni palety, na kterych se nepracuje, budou piesunuty do skladu. Stejné tak navrhuji
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vizualizaci logistické cesty v hale, ¢imz se zabrani aby do ni palety s materidlem zasahova-

ly.

Obr. 42 Podlahové pasky

(Potisk pasek, s.r.o, © 2009)
Piinosy: foto uklizeného pracovisté bude pracovnikovi neustale pfipominat, aby se ohlédl
a zkontroloval, zda pracovisté opousti v adekvatnim stavu. Ohraniceni odkladacich mist
bude jasn€ prozrazovat piipadné abnormality v organizaci pracovisté¢ a donuti pracovnika
odvazet palety s materidlem, na kterém se nebude pracovat do skladu. Pfedpokladané zlep-

Seni organizace a uspofadani pracovist’ a mist pro odkladani palet o 30 %.

8.2 Shrnuti prinosu a finan¢ni ohodnoceni projektu

Projekt byl zaméfeny na névrh §tihlého vyrobniho toku vybrané¢ho vyrobku ve spolecnosti
Geniczech-M. Na zakladé provedenych analyz jednotlivych procest na vyrobku ,,nastrojo-
vy drzak®“ byly zjistény potencialy pro jejich zlepseni. Tyto potencialy byly pfedmétem
feSeni projektové Casti.

Tato kapitola je vénovana piedev§im finanénim nakladiim spojenym s realizaci navrhova-
nych feSeni pro zlepSeni zjiSt€énych nedostatki. Dale jsou zde shrnuty jiz vySe zminéné
pfinosy téchto navrha.

e Vypracovani a vizualizace vykresu haly

Vzhledem k tomu, Ze vykres haly jsem osobn¢ vytvorila v programu autoCAD, neplynou
pro spolecnost jiné finan¢ni naklady, nez tisk tohoto vykresu. Tisk bude proveden v ramci
spole€nosti a jeho finan¢ni naklady zavisi na mnoZstvi vytvotenych kopii. Pfedpokladané

naklady se pohybuji v desitkdch korun. Ke zlepSeni orientace nové ptichozich zaméstnan-
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ct, praktikantt, ale i zdkaznikli, bylo navrzeno umistit novy vykres haly na vizualiza¢ni

tabuli, nachazejici se u hlavniho vchodu do vyrobni haly.
e Aktualizace technologického postupu

Dosavadni technologicky postup obsahoval operace, které se jiz na aktudlnim materialu
neprovadély. Dale postup neobsahoval zadn¢ informace o procesnich Casech, pottebnych k
vyrobé. Z téchto diivodl jsem vypracovala novy technologicky postup (viz tab. 15). Tento

napravuje vySe zminéné nedostatky.

Stejné jako v ptipadé noveé vytvoreného vykresu haly neplynou spolecnosti z tohoto opat-
feni zadné finanéni naklady. Vzhledem k tomu, Ze technologicky postup byva tisknut ke

kazdé dalsi zakdzce zvlast, nevznikaji ani nadstandardni ndklady na tisk.
e Vizualizace zplsobu upnuti vyrobkli na CNC obrabécich centrech

Jak jiZ bylo zminéno, spravné upnuti vyrobku je stéZejnim piedpokladem kvalitniho vystu-
pu z procesu obrabéni/frézovani na CNC strojich. Pracovnici pouzivaji ru¢né namalované
schéma upnuti vyrobku, a proto navrhuji toto schéma bud’ piekreslit (viz obr. 36), nebo

vizualizovat pomoci fotek (viz obr. 37).

Z hlediska néakladt na realizaci tohoto opatieni se jevi jako nejlepsi feSeni tisk fotek upnu-

tych vyrobki. Predpokladana vySe nakladd na tisk se pohybuje v desitkach korun.
e Zavedeni vicestrojové obsluhy

Zavedenim vicestrojové obsluhy se zefektivni vyuziti pracovnika, ktery za stejny ¢as stihne
obrobit témét dvojnadsobné mnozstvi vyrobklli na obrabécich centrech DMU 60T a DMU
80.

Pro spolecnost z tohoto navrhu vyplyvaji dalsi mzdové néklady, jejichZ hodnota je interni
informaci dané spolecnosti. Pfedpokladem vsak je, Ze na celkové zakézce bude pracovnik
pracovat celkem méné€ dnl nez pii jednostrojové obsluze. A proto pracovnik bude moci

diive provadét zcela jinou pracovni ¢innost.
e Zavedeni standardl a vizualizace na pracovistich

Nejvétsi piinosy tohoto opatieni spocivaji ve zlepSeni organizace a uspotfadani pracovniho
mista, které¢ eliminuje nepotiebné véci na pracovisti a tim zvétsi prostor pro pracovni ¢in-

nosti. Vizualizaci logistickych cest dojde k eliminaci zasahovani palet do téchto cest.

Néklady s timto opatfenim spojené jsou vycisleny v nasledujici tabulce.
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Tab. 16 Ndklady na standardizaci a vizualizaci (Viastni zpracovani)

Coo o B . Piedpokladana vySe na-

Ucel nakladu Vypocet Kladii (K&)
Drzaky na PET lahve 8*89,- 712,-
(4m*8*2*/33)*230,- 446,-

Podlahové pasky
(28*6,15m/33m)*230,- 1200,-
Vizualizace }lkll(l.OVyCh pro- 8%500 - + 50.- 4050.-
stredk
Standardizace postupu uklidu | 8*8,- + 8*1,- + 16*17,- 344,-
Celkova vyse predpokladanych nakladi 6 752 K¢

Naklady na standardizaci a vizualizaci jsou propocitany pro vSech 8 analyzovanych praco-

vist’ s témito cenami potiebného materidlu:

podlahové pasky 230K ¢/33m - zluté (Potisk pasek, s.r.o, © 2009),
hiebiky 50K¢/1kg (MPL-stavebniny, © 2014),

plastové cervené desky pod uklidové prostredky 500K ¢/ks,

tisk barevné foto 8K¢/Kks,

tisk ¢ernobilé foto 1K¢/ks,

laminace fotek 17K¢&/ks.

NepenéZni prinosy navrhovanych opatreni:

zptehlednéni vyrobniho procesu,
standardizovani procest,
lepsi orientace v technologickém procesu pro pracovniky, praktikanty i zakaznika,

lepsi orientace ve vyrobni hale pro pracovniky, praktikanty i zakaznika.
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ZAVER
Cilem mé diplomové prace bylo vytvoieni navrhu stihlého vyrobniho toku pro vybrany

vyrobek ve spole¢nosti Geniczech-M, s.r.o.

Na zaklad¢ literarni reSerSe dostupnych zdroji o metodach primyslového inzenyrstvi byla
vytvorena teoretickd ¢ast diplomové prace. Vzhledem ke zpracovavanému tématu byla
teoreticka Cast prace zaméiena predevsim na podstatu Stihlé vyroby a uspotfadani praco-
vist, ergonomii, studium prace a vybrané metody prumyslového inzenyrstvi pro tvorbu
§tihlé vyroby. Spole¢nost Geniczech-M, s.r.o. je strojirenskou firmou, a proto byly v teore-

tické ¢asti popsany také vybrané technologické procesy.

Spole¢nost Geniczech-M, s.r.0. je zaméfend na zakdzkovou vyrobu velkého portfolia pro-
dukt s malou opakovatelnosti. Pro analytickou ¢ast byl vybran vyrobek ,,ndstrojovy dr-
zak*, jehoz vyroba se ve spole¢nosti opakuje v malych vyrobnich sériich po cca 40 kusech
meésicné.

Jako podklad pro zpracovani analyzy soucasného stavu vyroby daného vyrobku byly na
vybranych pracovistich provedeny snimky pracovniho dne, které slouZily k zaznamenani
Cast pridavajicich a nepfidavajicich hodnotu vyrobku. Déle byly provedeny mini audity
potadku a Cistoty pracovist, vizualizace na pracovistich a mini audity udrzby stroji. Tyto
mini audity ohodnotily a provedly rozbor danych pracovist a slouZily jako podklad pro
navrhy na zlepSeni. Na zéklad¢ dikladného seznameni se s technologickymi kroky a pro-
cesy vyroby byla vytvofena procesni analyza vyrobku, ktera slouzi k piehledné orientaci

ve vyrobnim postupu. Pro tuto analyzu byl také vytvofen novy vykres vyrobni haly.

Analyticka ¢ast byla vychodiskem pro ¢ast projektovou. V projektové ¢asti byly definova-
ny navrhy slouZici k zefektivnéni vyrobnich procesi, a tim k zeStihleni vyrobniho toku.
Navrzena opatfeni se tykala zejména standardizace a vizualizace procesu, organizace,
usporadani a potaddku na pracovistich ¢i aktualizovani nékterych dokumenti tykajicich se
vyroby. Daéle bylo navrzeno zavedeni vicestrojové obsluhy na vybraném pracovisti, diky
které dojde ke snizeni znacného plytvani ve formé ¢ekani na ukonceni automatického cho-
du stroje. VSechna tato opatieni jsou na zavér ohodnocena z hlediska jejich pfinost a na-

kladt s nimi spojenych.

Doufam, Ze zlepSeni navrzend v mé diplomové praci se v praxi osveédci a spolecnost bude

neustale timto smérem pokracovat ve zlepSovani dalSich procesti.
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OTK  Oddéleni technické kontroly
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Ptiloha PII Novy vykres vyrobni haly
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PRILOHAP I: PROCESNI ANALYZA

Tok zakazky —
Cislo | Cinnost Nazev pracovisté/typ < - g__ 2 =
stroje 5 &l ¢ z =| 5 g £
5 = E| E| |23 E=
1 Skladovani Sklad A
2 Transport — | 5
3 Déleni polotovaru Pasova pila 0~ 11
4 Transport P 20
6 Frézovani Konvenéni frézka 0 5
7 Transport na OTK = — 18
8 Cekéni Pred OTK D
9 Kontrola Pracoviété OTK | =37
10 | Transport e 12
11 Obrabéni HAAS VF5 O 97
12 | Transport na OTK — —— 12
13 |Cekéni Pied OTK D
14 |Kontrola Pracoviité OTK A
15 Transport — 8
16 Obrabéni DMU 60T O ( 150
17 |Jehleni DMU 60T O '\\ 15
18 Transport ;5'—» 14
19 |Rovnani dilu a 0 10
vylisovani znaceni L
20  [Transport na OTK > 22
21 | Cekani Pred OTK ——D
22 |Kontrola Pracoviité OTK S
23 Transport — 18
24 [Freézovani- ostry roh Konvenéni frézka o0 < 6.5
25 | Transport na OTK T— | 18
26 | Cekani Pred OTK T—D
27 Kontrola Pracoviété OTK LS
28 Transport — 8
29 | Vrtami Konvenéni vrtacky (0] 4.5
30 Transport na OTK — - 8
31 Cekani Pied OTK D
32 |Kontrola Pracoviité¢ OTK NES
33 | Transport na expedici Nasleduje nitridace- — 7] 36
kooperace T
34 | Skladovani (pied Expedi¢ni sklad A
nitridaci)
35 | Skladovéni (po nitridaci) | Vstupni sklad A
36 Transport L 15
37 | Srovnam Zameénik Mechanik [0 < 3
38 Transport na OTK T 22
30 | Cekani ——D
40 | Kontrola Pracoviété OTK =k
41 | Transport na expedici Nasleduje ¢ernéni- — | 36
kooperace I
42 | Skladovani (pied Expediéni sklad A
¢ernénim)




Tok zakazky _ —_
Cislo | Cinnost Nizev pracovisté/typ Y g = E g §
stroje =& E| 2| E|2%l:-
5] = [= = 2 |= B2 .5
S| & 2| #| S|SE|SE
43 Skladovani (po nitridaci) | Vstupni sklad __—tA
44 Transport —_{_."—F 15
45 Vyfoukani proti rezu Zamecnik, mechanik [0 <[ 2
46 | Transport na OTK =] 22
47 | Cekéni =
48 Zavére€na kontrola Pracoviité OTK =T 20
49 Transport na expedici — _~ f 36
50 |Baleni Expedicni sklad o— 0.5
Cetnost - celkem 11 19 7 5
Soucet ¢ast 3245
Celkové vzdalenost 345




PRILOHA PIl: NOVY VYKRES VYROBNI HALY
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PRILOHA P I1I: TECHNOLOGICKY POSTUP VYROBY VYROBKU
NASTROJOVY DRZAK

Vyrobnaf piikaz

TECHNOLOGICKY POSTUP 062347
Zakaznik Pfedmét Vykres
WAL HOKEJKA - TOOL HOLDER 135345
. 2500 KS [ 14.0332-002
IHImAnmEny - - 25000 e
0235764 9999000023 délit KS | Délka: Sitka:
ODLITEK 135345
OP | STR [POPIS OPERACE c:;ic.:?ﬁ::i Kod operace zaplé-::irvné‘li:?
10117 Vychystani materialu 1 1 02
asro AR RN
04450421
405 {0-K | Zuslechtovani 1 1 02
AR *-
04450422
1031207 |Frézovani.F3 28 02
Lot PRAY B oo P, AR =-
KTERY VYCHAZI OD NULY NA VYKRESE 04450423
505 |304 |Sefizovani
YRASET POUZE VE DYOU STROUOVE OBSLUzELI MR 202
04450424
1241304 |HAAS VF5 28 02
HOTOUTPODLEVERZET AR ==
VYRABET POUZE VE DVOU-STROJOVE OBSLUZE!! 04450425

DLE PROGRAMU C.:00798
(postedni verze 7/ 20.6.2009)
505 (302 |Sefizovani

LT

venze 7 By, >4
% oaraezue po oMy R N OSTRY ROH VERZE 03 lllmIl!"l’"ﬂ[!!!“j'j![!@"”"’ﬂ‘“" 06.03
B R °%°

fmonest 265 IS

15.04.2014 14-0332-002

Podpis technologa Poznamky Dodaci list Dne
0,00




TEGHNOLOGICKY PosTUP | V™" 952347
zakaznik Predmat Vikres '
WAL HOKEJKA - TOOL HOLDER 135345
.  2500KS | 14-0332-002
T  as000|resmn ,,
0235764 9995000023 délit KS | Délka: $Sitka:
ODLITEK 135345 _
Pracnost| Termin
OP | STR {POPIS OPERACE celk. (hod Kéd operace [zaplanovani
404 (0-K Nitridové’m’ } § o . 06 0 3
owrous prmoace -+zeror emvo-cnsanitorvor e+ [ ININEINNAIAN =
04450430
107 1603  1Zamednik, mechanik
N mimwm °=4
. 04450431
301 {0-K {Cernéni
B, ©=-©4
04450432
1071603  |Zamednik, mechanik
T
04450433
502 [998 |OTK
A 04
04450434
TTIE
Podpis technologa Poznamky Dodact list Dne
0,00




