Analyza vyrobniho procesu ve vybrané firme

Pavel Ondra

Bakalarska prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2014 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav praimyslového inzenyrstvi a informaénich systémd
akademicky rok: 2013/2014

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DiLA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni: Pavel Ondra

Osobni ¢islo: M110042

Studijni program:  B6209 Systémové inZenyrstvi a informatika
Studijni obor: Rizeni vyroby a kvality

Forma studia: prezencni

Téma prace: Analyza vyrobniho procesu ve vybrané firmé

Zasady pro vypracovani:
Uvod
l. Teoreticka cast

e Provedte prizkum literarnich prament a zpracujte teoretické poznatky tykajici se
oblasti vyrobnich proces.

Il. Prakticka ¢ast
e Provedte analyzu vyrobniho procesu ve vybrané firmé.
¢ Zhodnotte soucasny stav vyrobniho procesu ve vybrané firmé.

o Na zakladé vysledki analyzy navrhnéte doporuéeni na zlep$eni vyrobniho
procesu ve vybrané firmé.

Zaveér



Rozsah bakalafské prace: cca 40 stran
Rozsah pfiloh:

Forma zpracovani bakaléfské prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

HALEVI, Gideon. Handbook of production management methods. Oxford:
Butterworth-Heinemann, 2001, 313 s. ISBN 978-0-7506-5088-5.

CHROMIJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA. Rizeni a organizace vyrobnich procesii:
kompendium primyslového inzenyra. Zilina: GEORG, 2011, 138 s. ISBN
978-80-89401-26-0.

KERKOVSKY, Miloslav a Ondfej VALSA. Moderni pfistupy k fizeni vyroby. 3., dopl. vyd.
V Praze: C.H. Beck, 2012, xxi, 153 s. ISBN 978-80-7179-319-9.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007,
378 s. ISBN 978-80-247-1479-0.

TUCEK, David a Roman BOBAK. Vyrobni systémy. Vyd. 2. upr. Zlin: Univerzita Tomase
Bati ve Zling, 2006, 298 s. ISBN 8073183811.

Vedouci bakalafské prace: Ing. Dobroslav Némec
Ustav primyslového inzenyrstvi a informacnich systému

Datum zadani bakalarské prace: 22. inora 2014
Termin odevzdani bakalafské prace: 16. kvétna 2014

Ve Zliné dne 22. Gnora 2014

/s" LMJ

prof. Dr. Ing. Drahomira Pavelkova : / prof. Ing. Felicita Chromjakova, Ph.D.
dékanka X reditel istavu




PBQHL{&éENi AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Beru na védomi, ze:

e odevzdanim bakalatské/diplomové prace souhlasim se zveiejnénim své prace podle zdkona
¢. 111/1998 Sb. o vysokych Skolach a o zméné¢ a doplnéni dalSich zakonu (zakon o
vysokych  Skolach), ve znéni pozdé€jSich pravnich predpisi, bez ohledu

na vysledek obhajoby';

e Dbakalafska/diplomova prace bude wulozena v elektronické podobé v univerzitnim
informa¢nim systému,

e na mou bakalaiskou/diplomovou praci se plné vztahuje zakon ¢. 121/2000 Sb. o pravu
autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zakonu
(autorsky zakon) ve znéni pozdéjsich pravnich piedpist, zejm. § 35 odst. 3%;

e podle § 60° odst. 1 autorského zikona ma UTB ve Zliné pravo na uzavieni licenéni smlouvy
o uziti Skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;

" zdkon ¢ 111/1998 Sb. o vysokych Skolach a o zméné a doplnéni dalsich zdakonit (zdkon o vysokych Skoldch), ve znéni pozdéjsich pravnich prredpisii,
§ 47b Zverejnovani zavérecnych praci:

(1) Vysoka skola nevydélecné zverejinje disertacni, diplomové, bakaldarské a rigordzni prace, u kterych probéhla obhajoba, véetné posudkai
oponentii a vysledku obhajoby prostrednictvim databaze kvalifikacnich praci, kterou spravuje. Zpiisob zverejnéni stanovi vnitini piedpis
vysoké Skoly.

(2) Disertacni, diplomové, bakaldarské a rigorézni prace odevzdané uchazecem k obhajobé musi byt téz nejméné pét pracovnich dnit pred
kondnim obhajoby zverejnény k nahlizeni verejnosti v misté urceném vnitinim piredpisem vysoké Skoly nebo neni-li tak urcéeno, v misté
pracovisté vysoké skoly, kde se ma konat obhajoba prdce. Kazdy si miize ze zverejnéné prdce porizovat na své naklady vypisy, opisy nebo
rozmnozeniny.

(3) Plati, ze odevzdanim prace autor souhlasi se zverejnénim své prdace podle tohoto zdkona, bez ohledu na vysledek obhajoby.

2o 5 5 2 5 B 2 z i 3 2 Z z 3
zdkon ¢. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zakomi (autorsky zdkon)
ve znéni pozdejsich pravnich predpisi, § 35 odst. 3:

(3) Do prava autorského také nezasahuje Skola nebo Skolské ¢i vzdélavaci zarizeni, uzije-li nikoli za iicelem primého nebo nepiimého
hospodarského nebo obchodniho prospéchu k vyuce nebo k viastni potiebé dilo vytvorené Zdakem nebo studentem ke splnéni skolnich nebo
studijnich povinnosti vyplyvajicich z jeho pravniho vztahu ke skole nebo skolskému ¢i vzdélavaciho zarizeni (skolni dilo).

7 zdikon ¢ 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zdakomi (autorsky zdkon)
ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, § 60 Skolni dilo:

(1) Skola nebo skolské ¢i vzdélavaci zarizeni maji za obvyklych podminek pravo na uzavieni licencni smlouvy o uziti skolniho dila (§ 35 odst. 3).
Odpira-li autor takového dila udélit svoleni bez vazného ditvodu, mohou se tyto osoby domdhat nahrazeni chybéjiciho projevu jeho viile u
soudu. Ustanoveni § 35 odst. 3 ziistava nedotéeno.



e podle § 60" odst. 2 a 3 mohu uzit své dilo — bakalafskou/diplomovou praci - nebo
poskytnout licenci kjejimu vyuziti jen s piedchozim pisemnym souhlasem Univerzity
Tomase Bati ve Zling, ktera je opravnéna v takovém piipad¢é ode mne pozadovat priméieny
piispévek na thradu nakladd, které byly Univerzitou Tomase Bati ve Zlin€ na vytvoieni dila
vynalozeny (az do jejich skute¢né vyse);

e pokud bylo k vypracovani bakalarské/diplomové prace vyuzito softwaru poskytnutého
Univerzitou Tomase Bati ve Zliné nebo jinymi subjekty pouze ke studijnim

a vyzkumnym tcelim (tj. k nekomerénimu vyuziti), nelze vysledky bakalaiské/diplomove
prace vyuzit ke komerénim ucelim.

Prohlasuji, ze:

e jsem bakalafskou/diplomovou praci zpracoval/a samostatné a pouzité informacni zdroje
jsem citoval/a;

e odevzdana verze Dbakalarské/diplomové prace a verze elektronickda nahrana
do IS/STAG jsou totozné.

* zikon & 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné néktervch zdkomi (autorsky zdkon)
ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, § 60 Skolni dilo:

(2) Neni-li sjednano jinak, muize autor Skolniho dila své dilo uzit ¢i poskytmout jinému licenci, neni-li to v rozporu
s opravnénymi zajmy Skoly nebo Skolského ¢i vzdeélavaciho zarizen.

(3) Skola nebo Skolské ¢i vzdélavaci zarizeni jsou opravnény pozadovat, aby jim autor Skolniho dila z vydélku jim dosazeného
v souvislosti s uzitim dila ¢i poskytnutim licence podle odstavce 2 primérené prispél na iihradu nakladi, které na vytvoreni dila vynaloZily, a
to podle okolnosti az do jejich skutecné vyse; pritom se prihlédne k vysi vydélku dosazeného skolou nebo skolskym ¢&i vzdélavacim zarizenim z
uziti Skolniho dila podle odstavce 1.



ABSTRAKT

Tématem této bakaldiské prace je Analyza vyrobniho procesu ve vybrané firmé. Hlavnim
cilem je navrhnout zlep3eni vyrobniho procesu ve firmé ZPS — SLEVARNA, a. s. Navrhy
na zlepseni vychazi z analyzy vyrobniho procesu firmy. Bakalaiska prace je rozdélena na
teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka ¢ast je zaméfena na priazkum literarnich pramenti
z oblasti vyrobnich procesu. Tato ¢ast obsahuje koncepci s§tihlé vyroby, popis vyuzitych
analyz a principa zlepSovani vyrobniho procesu a informace o oboru slévarenstvi. Praktic-
ka ¢ast zahrnuje predstaveni firmy a jeji vyrobni ¢innosti, analyzu vyrobniho programu,
zhodnoceni ¢innosti firmy, SWOT analyzu a analyzu vyrobniho procesu. Posledni kapitoly

jsou zaméfeny na zhodnoceni vyrobniho procesu a jeho zlepseni.

Klicova slova: vyrobni proces, slévarenstvi, Stihla vyroba, BCG matice, ABC analyza,

SWOT analyza, vizualni management, metoda 5S

ABSTRACT

The topic of this Bachelor thesis is Analysis of the Production Process in the Selected
Company. The main objective is to propose recommendations for improving the produc-
tion process of the company ZPS — SLEVARNA, a. s. Recommendations for improvement
are based on the analysis of the production process. The Bachelor thesis is divided into
theoretical part and practical part. The theoretical part is focused on research of literary
sources of production processes. This part includes the concept of lean production (lean
manufacturing), description of used analyzes and principles of process improvement and
information about the foundry industry. The practical part includes introduction of the
company and its production activities, analysis of the production program, the evaluation
of company activities, SWOT analysis and analysis of the production process. The last

chapters are focused on the evaluation of the production process and its improvement.

Keywords: production process, foundry, lean manufacturing, BCG matrix, ABC analysis,

SWOT analysis, visual management, 5S method
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UvVOD

Obor slévarenstvi neodmysliteln¢ patii mezi ty nejpodstatnéjsi obory primyslu,
jelikoz pomoci odlévani kovl se ziskdvaji vyrobky, které jsou vzhledem k tvarovym
a rozmérovym pozadavkim tézko dosazitelné jinymi vyrobnimi technologiemi. Odlitky
patti do primyslu jiz véky, jelikoz tvofi vstupni komponenty v dalSich primyslovych
odvétvich, zejména ve strojirenstvi. Slévarenstvi je proto velmi vyznamnym segmentem.
Mezi spolecnosti, které se zabyvaji slévarenskou vyrobou patii i spolenosti ZPS —
SLEVARNA, a. s., ktera je lokalizovana ve Zling, piesnéji v jeho &asti — Malenovicich.
ZPS — SLEVARNA, a. s. vyrabi odlitky ze $edé a tvarné litiny predev§im pro strojirenstvi.
Historie spole¢nosti ZPS — SLEVARNA, a. s. sice zapodala v roce 1982, ale vztahuje se
k ptivodni zlinské slévarné z dob Tomase Bati. Slévarna v Malenovicich je ve svém oboru
velmi vyznamnou slévarnou v nejen ve Zlinském kraji, ale i svétové. Nejblizsi oborova
konkurence se nachazi v Kufimi. OvSem s pfevladajicim trendem globalizace dochdzi i ke
rozsifovani konkurence na svétovém trhu a jsou kladeny ¢im dal tim vétsi pozadavky na
kvalitni a efektivni procesy a hlavné kvalitni vyrobky. Zakaznici si jasné¢ pteji kvalitni
vyrobky za dostupné a nizké ceny, coz neni mozné realizovat, pokud spole¢nosti nebudou
pecovat o své vyrobni procesy za Ucelem zvySovani kvality, efektivity, produktivity
a snizovani nakladd a plytvani. S tim souvisi i zdjem o udrZeni svého postaveni v ramci
oboru a zvySovani konkurenceschopnosti spole¢nosti, pfip. rozsifeni produkce na dalsi
trzni segmenty. V oblasti odlitk pro strojirenstvi se dba pievazné na vliv ceny, kvality
a dodaciho terminu. V tomto ohledu spoleénost ZPS — SLEVARNA, a. s. vytvaii velmi
kvalitni odlitky, které opoustéji vyrobni prostory v priiméru po tfech tydnech od vytvoreni
zakazky, v zavislosti na rozmérech odlitkti. Pro zajisténi kvality existuje ve spole¢nosti
pouze prirucka jakosti. V ptipadé riznych Gprav a zmén by samoziejmé doslo k ristu
nakladd, které v aktudlni situaci neni vhodné vynakladat. Tuto skutecnost by bylo mozné
akceptovat pouze vzhledem ke zefektivnéni vyrobniho procesu, jelikoz v této oblasti se da
mnoho finan¢nich prostfedkli usetfit a do budoucna tak vytvotit vhodnéjsi podminky pro
realizaci efektivni, spolehlivé a pruzné vyroby. Ve slévarné se projevuje snaha o minimali-
zaci plytvani a efektivni realizaci procesu vyroby, ale v oblasti vyroby primyslovi
inzenyfi neustale upozornuji na fakt, Ze procesy nejsou bez chyby a proto je neustale

prostor pro zlepSovani.
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1 VYROBNI SYSTEM

Tucek a Bobak (2006, s. 12) definuji vyrobni systém jako ,,soubor vybranych technik
primyslového inZenyrstvi, nastrojli managementu a metod S$tihlé vyroby, které podporuji
dosaZeni podnikatelskych cilli firmy*“. Z pohledu Kefkovského a Valsy (2012, s. 4) vycha-
zi, ze vyrobni systém je souborem Cinitelli a prostfedka, které se ucastni vyroby a zabezpe-
cuji jeji optimalni fungovani a rozvoj. S tim souhlasi i Tucek a Bobak (2006, s. 12), kdyz
uvadi, Ze vyrobni systém realizuje vyrobu. Déle dodavaji, Ze predstavuje systém vyrobnich
a pomocnych prostiedkii. Ketkovsky a Valsa (2012, s. 4) rozvadi, ze takovy systém
v zakladu zahrnuje pracovni prostory, stroje a zatizeni, materidl, suroviny, polotovary,
stejné jako informace, energii, lidsky a finan¢ni kapital a vyrobky (at’ uz hotové nebo
rozpracované), ¢imz se autoii dostavaji k myslence, ze vyrobni systém zahrnuje prvky,

které jsou mezi sebou propojeny vazbami, diky kterym na sebe ptisobi a ovliviiuji se.

TECHNOLOGIE

ORGANIZACE | CABTTAL :
ZNALOSTI e
LIDSKA MATERIALY
PRACOVNI SUROVINY
SILA
STROJE
ZARIZENI

______________

PRODUKT

Obrazek 1 — Vztahy mezi faktory (vlastni zpracovani, Tuéek a Bobak, 2006, s. 17)

Tucek a Bobak (2006, s. 15) dodavaji, ze nejde pouze a jen o vyse uvedené prvky ¢i fakto-
ry, protoZe na chovani a fungovani systému pusobi taktéZ mnoho okolnich vlivl, které
tvofi okoli systému, a to se dale d€li na mikrookoli a makrookoli syst¢ému. Mikrookoli
je bliz§im specifickym okolim, které tvofi prevazn€ zdkaznici, konkurence, dodavatelé,
zprosttedkovatelé atd. Oproti tomu makrookoli je chapano v SirS§im pohledu, jelikoz je tvo-
feno riznymi faktory, napf. socidlnimi (vira, hodnoty, vzdélani), etickymi (etika a etické

standardy), politickymi (aktivita politickych stran), technologickymi (znalosti, technolo-
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gické zmeény), ekonomickymi (vladni finan¢ni a danova politika) a legislativnimi (soudni
rozhodnuti, ptedpisy, zdkony). Oproti tomu Heifman (2001, s. 14-15) uvadi, ze okoli sys-
tému tvoii piirodni zdroje, iroven rozvoje techniky a technologie, finan¢ni okoli, dosazena

zivotni Groven, trzni prostredi, ekologické uvédomeéni obyvatelstva a politické okoli.

OKOLI
SOCIALNI A
VSTUPY TECHNOLOGICKY VYSTUPY
JEaN SUBSYSTEM —
\\\ \\\ ______ . ,,:__’/: :I
< ZPETNA VAZBA IR
_______ \‘\J_____________________ \\\,-—-—”

Obrazek 2 — Vyrobni systém (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak, 2006, s. 13)

Socialni subsystém je velmi dalezitym prvkem systému, jelikoZ zahrnuje lidskou silu
ve form& pracovnikll a organizaci prace, kterd obsahuje Cinnosti, pravomoci, prostiedi
vykonu, lidské vztahy a podnik jako takovy. Technologicky subsystém zahrnuje technické
prostfedky a technologie, obsahujici soubory ndvodu. V S$ir§Sim pojeti miize zahrnovat
1 budovy a stavby spojené s vyrobnim procesem. Technologicky subsystém tak tvoii pevny
zaklad vyrobniho procesu, ktery je propojeny se socidlnim subsystémem a navzajem
se ovliviiuji. Zpétnad vazba je realizovana informacemi, které¢ napf. informuji o zménéach
technologii, o upravé nastaveni apod. Na zpétné vazbé se dale podili i finan¢ni kapital,
jakozto forma reinvestice, ktera jako vystup piechazi opét na zacatek systému ve formé
vstupu za ucelem lepsiho vykonu systému. Vystupnim faktorem je samoziejme produkt,
kromé kterého se muze jednat i 0 informace a nebo odpady, zbytky apod. (Tucek a Bobak,
2006, s. 13-16)

Vyrobni systémy maji za cil snizovat nebezpeci nevyuzitelnosti zdsob, vyrobkll a surovin,
dale také zvySovat pruznost reakci v zavislosti na zménach poptavky a tedy i potifebach
zakaznikd a v neposledni fad¢ dosazeni vysoké produktivity vyuzitim dostupnych vyrob-

nich kapacit. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 7-12)
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2 VYROBNI PROCES

Vyrobni proces (neboli vyroba) je procesem transformace (neboli piemény) a ptizptisobeni
vyrobnich faktorti, které vstupuji do vyrobniho systému a které se vyrobnim procesem
pfeménuji a vytvareji tak koneéné vystupy s piidanou hodnotou. Vyrobni proces je

vysledkem cilevédomé ¢innosti lidského faktoru. (Tucek a Bobék, 2006, s. 12)

Do vyrobniho procesu vchazi vstupy, at’ uz jsou oznaceny jako vyrobni faktory nebo zdro-

je. Kerkovsky a Valsa (2012, s. 2) definuji Ctyii hlavni druhy téchto vstupti:

» prace
» piada
» Kkapital

> informace

Faktor ptidy zahrnuje vSechny piirodni zdroje, lesy, ornou piidu, nerostné suroviny, vodu
a vzduch. Faktor prace zahrnuje lidské zdroje a lidskou praci. Faktor kapitalu zahrnuje
realny kapital a finan¢ni kapital ve formé financnich prostiedki (Ketkovsky a Valsa, 2012,
s. 3). Dilezitym vyrobnim faktorem jsou informace, protoze obohacuji ptijemce o uréitou

miru znalosti a tim snizuji jeho neznalost. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 14-15)

Transformované zdroje:

material
zakaznici
informace
VYROBNI , ZBOZi
VSTUPY VYSTUPY .
PROCES SLUZBY

Transformujici zdroje:
zatizeni

personal

Obrazek 3 — Vyrobni proces (vlastni zpracovani, Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 3)
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Ketkovsky a Valsa (2012, s. 1) uvadéji, ze vyslednym vystupem vyrobniho procesu jsou
statky (produkty), které mohou byt hmotné (materidlni) a nehmotné (nematerialni). Hmot-
nymi statky jsou oznacovany vyrobky, témi nehmotnymi sluzby. Oba typy produktii jsou
uréeny ke sméné. Tucek a Bobak (2006, s. 12) konstatuji, Ze v obou piipadech tyto produk-
ty slouzi jako prostfedky k uspokojovani potieb a pozadavki zakaznikil, coz je dosazeno

jejich spotiebou.

Dle Tucka a Bobaka (2006, s. 25-27) je mozné podstatu vyrobniho procesu vysvétlit ze tii
hledisek:

» Dle ekonomického hlediska je vyrobni proces definovan jako ¢innost s cilem uspo-
kojit poptavku na trhu vytvofenim nabidky.

» Dle technického hlediska jsou vyrobni faktory technicky propojovany s ¢innosti
stroju, vCetné ucasti lidského faktoru, ¢imz dochézi k pfeméné materialu na statky.

» Dle transformac¢niho hlediska jsou vyrobni procesy rozdélovany do skupin dle hos-
podarskych odvétvi a odvétvi primyslu a sluzeb, pticemz hlavni roli hraje rtiznoro-

dost samotné transformace vstupt na vystupy V jednotlivych odvétvich.

Cilem vyrobniho proces je efektivni vyuziti vSech vyrobnich faktorii, tzn. ze by m¢élo
dochazet k eliminace plytvani s omezenymi zdroji. V souvislosti s tim by mélo dochazet
1 k maximalnimu vyuziti jejich potencidlu a moznosti, aby bylo dosazeno tvorby zisku.
JednodusSeji feceno, v ramci dostupnych zdroji je prosazovdna snaha vyrobit maximum
produktil s minimalni spotfebou a odpadem, aby bylo zaruceno jejich efektivni vyuziti.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 3)

Vyrobni proces je ovliviiovan mnoha faktory, napt. definovanim produktu, jeho variacemi
a mnozstvim, uzivanymi technologiemi, uspofdddnim a rozloZzenim pracovist vyroby

a jejich organizaci, schopnostmi stability a reakce vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 9)

Vyrobni procesy vyZzaduji znalost mnoha obort (design, planovani, kalkulace, marketing,
nakup a prodej, fizeni vztahii se zakazniky, u€etnictvi, fizeni zasob, manipulace s materia-
lem, doprava apod.). Je ziejmé, ze kazda disciplina ¢i obor ve vyrobnim procesu musi brat
v tvahu z4jmy ostatnich disciplin, oborti. Tyto zajmy riznych oborti mohou byt v rozporu
s ostatnimi, coz vyZaduje vytvoieni ur¢it¢ého kompromisu. Nelze se zaméftit na jednu oblast
a nebrat ptitom v potaz ostatni. VSechny musi byt v souladu. Za timto ucelem se vyuziva
mnoho riznych metod a analyz, které dopomahaji k rozhodovéani a urovani zasadnich

faktora pfi fizeni vyrobniho procesu. (Halevi, 2001, s. 6)
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3 STRUKTURA VYROBNIHO PROCESU

Struktura vyrobniho procesu slouzi k roz¢lenéni vyroby na nékolik jednodussich casti. Dle
Ketkovského a Valsy (2012, s. 15) ma vyrobni proces vécnou, ¢asovou a prostorovou

strukturu.

3.1 Casova struktura

Dle Kerkovského a Valsy (2012, s. 18) ma casova struktura vyrobniho procesu za cil

plynulost vyroby v souvislosti s materialovym tokem a fesi:

> Casové uspofadani, které zahrnuje posloupnost jednotlivych pracovnich operaci na
zpracovavaném kusu ¢i kusech v ramci procesu dle terminti a lhut.

» Vyrobni a dopravni davky, jakozto skupiny dili ¢i kusi, zadavanych a proudicich
spole¢né vyrobou a spole¢né propojenych, napt. v ramci série.

» Pribéznou doba vyroby, ktera je charakterizovana jako Cas realizace operace Ci
¢asti procesu vyroby, montaze nebo baleni, ale 1 pfestavek.

» Sménnost, ktera udava pocet smén pracovniho dne, které se podileji na vyrobeg.
Cim vice smén je zafazeno v ramci pracovniho dne, tim je zvy$ena dostupna kapa-
cita vyroby, minimalizovana ndkladovost a zvySena celkova efektivnost vyroby.

» Vyuziti kapacit, které udava procentualni vyuziti dostupnych vyrobnich kapacity.
Cilem je maximalni vyuziti, nejlépe na 100%, ¢ehoz prakticky ale nelze dosahnout.

» Prostoje, které souvisi s vyrobni kapacitou, jelikoz jde 0 urCité Casové useky,
b&hem kterych se na daném pracovisti nepracuje. Casto jsou diivodem udrzby
¢1 opravy stroji. Samoziejmosti je, aby byly prostoje minimalizovany.

» Rozpracovanou nebo nedokoncéenou vyrobu, kterd udava vazané zdroje ve vyrobé
v penéznich jednotkach. Cim je vice nehotovych vyrobkel, tim je vazano vice finan-

ci. Cilem je rozpracovanou a nedokoncenou vyrobu minimalizovat.

3.2 Vécna struktura

V oblasti vécné struktury vyrobniho procesu se jedna predevsim o vyrobni profil a vyrobni
program. Pod oznaéenim vyrobni profil se skryvaji vyrobni kapacity, zahrnujici veskera
vyrobni zafizeni a dostupné lidské zdroje, a tim tedy vyrobni moznosti podniku. Vyrobni
program zahrnuje portfolio vyrobkti podniku dle moznosti vyrobniho profilu a pozadavk

zakaznikt na zakladé prizkumu trhu. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 15-16)
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Pro podnik je dilezita vyroba pouze takovych vyrobku, které nedokaze zadny jiny vyrobce
vyrobit 1épe. V pfipad€, ze vyrobni podnik nedokdze nékteré komponenty sdm vyrobit
v potiebné kvalit¢ a za pozadovanou cenu, nakoupi komponenty u jiného vyrobce. Vyrob-

ce se tak zamétuje pouze na svou oblast, ve které je nejlepsi a vSechno ostatni nakupuje.

Vyrobni proces je determinovan finalnim produktem, variantami a mnozstvim produktd,
vyuzivanymi technologiemi, uspofddanim a organizaci pracovisté, stabilitou vyroby

a schopnosti reakce na poptavku. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 9).

3.2.1 Vyrobni proces dle vyrobnich programi
Tucek a Bobak (2006, s. 45-46) definuji ti1 zékladni typy vyrob dle vyrobnich programi:

» Vyroba na zakazku je zahajena a realizovana ptresné dle pozadavkt zakaznika. Ten-
to typ vyroby vyzaduje flexibilni chovani, aby bylo mozné vyhovét zakazniktim.

» Vyroba na sklad je realizovana na bazi znamé ¢i predikované poptavky po vyrob-
cich. Specifikace vyrobki je vSak urena samotnym vyrobcem.

» Vyroba fizena zasobami je realizovana za podminky, Ze ve skladu vyrobku ¢i kom-

ponentd dojde k poklesu zasob pod stanovenou trovei.

3.2.2 Vyrobni proces dle fazi a etap
Tucek a Bobak (2006, s. 47) klasifikuji vyrobu dle fazi a etap nasledovné:

» Predvyrobni etapa — zahrnuje technologickou, konstrukéni a materialovou ptipravu.
» Vyrobni etapa — zahrnuje vyrobni proces slozeny ze tii fazi.

o Predzhotovujici faze, coz je ptiprava surovin pro vyrobu.

o Zhotovujici faze, ktera je podstatou vyroby, tvorby finalni podoby vyrobkti.

o Dohotovujici faze, coz je koncova, ochranna tprava findlnich vyrobkii.

» Povyrobni etapa — zahrnuje prodejni, odbytové ¢innosti, v¢. expedice a servisu.
3.2.3 Vyrobni proces dle piretvareni vstupt

3.2.3.1 Technologicky

Vyrobni procesy technologické se vazou piimo k vyrob& vyrobkli. MiiZe se jednat o proce-
sy jako jsou soustruzeni, frézovani, vrtani, brouseni, tepelné zpracovani atd. (Ketkovsky

a Valsa, 2012, s. 15)
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3.2.3.2 Netechnologicky

Vyrobni procesy netechnologické jsou v podstaté procesy pomocné a obsluzné. Muze se
jednat o procesy jako jsou doprava mezi pracovisti nebo kontrolovani kvality vyrobkd.
(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

3.2.4 Vyrobni proces dle pouZitych technologii
Tucek a Bobak (2006, s. 47) klasifikuji vyrobu dle pouzitych technologii nasledovné:

» Mechanicko-fyzikalni technologie, u kterych se ve vyrobnich procesech neméni
podstata materialii a polotovart a jejich vlastnosti.

» Chemické technologie, u ktery se ve vyrobnich procesech méni podstata a vlastnos-
ti materialt a polotovart.

» Biologické a biochemické technologie, které vyuzivaji biologické procesy a zivé
organismy ke zmén¢ latkové podstaty.

» Ptirodni technologie, které vyuzivaji pti procesech ptirozené ptirodni sily.
3.2.5 Vyrobni proces dle plynulosti

3.2.5.1 Plynuld, nepretriitd vyroba

Technologicky proces plynulé, nepfetrzité vyroby neni z technologickych ¢i jinych davodi
nijak prerusen a probiha neustdle, 24 hodin denné¢, 7 dni v tydnu, cely rok, tedy kromé
naklady na spusténi, které jsou vSak v priitbéhu vykonu kompenzovany stabilnim vykonem

vyrobni jednotky. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 48)

3.2.5.2 PreruSovand vyroba

Technologicky proces pterusované vyroby je jiz dle nazvu mozné po urcitych Castech
prerusit a pokracovat tfeba v jiny Cas a na jiném misté. VétSinou dochdzi k prerusSeni
uréitym mnoZzstvim netechnologickych procesii. V rdmci toho zplsobu vyroby jsou casy
technologickych procesii minimalni a vétSina Casu je vyuzita procesy netechnologickymi.
Naklady na spusténi, zastaveni a opétovné spusténi nejsou natolik vyznamné, aby branily

tomuto zptisobu ¢innosti. (Tucek a Bobak, 2006, s. 48)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

3.2.6 Vyrobni proces dle mnozZstvi a druhu vyrobku

Tucek a Bobak (2006, s. 46-47) definuji tfi zdkladni typy vyrob dle mnozstvi — kusovou,

sériovou a hromadnou vyrobu.

3.2.6.1 Kusovd vyroba

Kusova vyroba, taktéZ oznaCovana jako Project, je charakteristicka Sirokym spektrem vari-
ant ¢i druhti vyrobkd v malych poctech s nepravidelnym ¢i zadnym opakovanim a s vyuzi-

tim univerzalnich zafizeni a stroju. (Tucek a Bobak, 2006, s. 46-47)

3.2.6.2 Sériova vyroba

Sériova vyroba, taktéz oznaCovand jako Batch, je charakteristickd opakovanou vyrobou
stejného druhu vyrobkl v davkach, sériich. Dokonc¢enim pomérné vétsi série Casto dochazi
k pfechodu na dalsi sérii jiného vyrobku. Sériovou vyrobu lze rozdélit na malosériovou,

sttednésériovou a velkosériovou. (Tucek a Bobak, 2006, s. 46-47)

3.2.6.3 Hromadna vyroba

Hromadna vyroby, taktéZ oznacovana jako Mass, je charakteristicka vyrobou jednoho nebo
jen mala druhii vyrobkll ve velkém mnozstvi a vysokou mirou opakovatelnosti (Tucek

a Bobak, 2006, s. 46-47). Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 12) je nejvyssi formou této

vyroby proudova vyroba.
Néklady A
Nk
[K¢] Ns
Nh
<
=
3
<
=
2
s
Objem vyroby [ks,]

Obrazek 4 — Naklady dle objemu (vl. zpracovani, Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 13)
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S rozdélenim dle Tucka a Bobdka (2006, s. 46—47) ¢astecné souhlasi i Ketkovsky a Valsa
(2012, s. 12). Odkazuji na ale literaturu, ktera déli kusovou vyrobu na tfi typy:

» Project, u kterého je uréen zacatek a konec a presné a pevné stanovené zdroje.
» Jobbing, jehoz principem je sdileni vyrobnich faktori u vyroby raznych vyrobkda.

» Batch, jehoZ vyrobni proces je zaméteny na stejné vyrobky davkoveé vyrabéné.

R A
Varieta

Jobbing

Batch

Mass

[

Objem vyroby .
Obrazek 5 — Zavislost typt vyrob (vl. zpracovani, Keifkovsky a Valsa, 2012, s. 13)

3.2.7 Vyrobni proces dle formy organizace

3.2.7.1 Proudova vyroba

Proudové organizace vyroby je charakteristickd predmétnym uspofadanim pracovisté pres-
n¢ dle technologického postupu vyroby, pfi¢emz dochazi ve stejnych intervalech k pravi-
delnému opakovani procesu. Tato forma vyroby vykazuje rytmic¢nost. Byva taktéz oznaco-
vana jako pasova ¢i plynula nebo kruhova. Vyznacuje se proudovymi linkami a zamétenim
na jeden piip. malo druht vyrobki. Casto se vyuziva u hromadné a velkosériové vyroby.
Zakladni podstatou této formy vyroby je synchronizace prace za ucelem rychlého a rutin-

niho provedeni operaci. (Tucek a Bobak, 2006, s. 41-45)

3.2.7.2 Skupinova vyroba

Skupinova organizace vyroby je charakteristicka predmétnym uspoiadanim univerzalnich
vyrobnich zafizeni s technologicky stejnym vyuzitim do jednoho mista, tzv. specializované

dilny. Nejednd se o proudovou a rytmickou soustavu. Tato forma organizace vyroby se



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

vyuziva pro Siroky okruh finalnich vyrobk ¢i soucésti a lze ji pomérné snadno ptizpusobit
potiebdm vyrobniho procesu. Jsou rozliSovany dva typy skupinové vyroby — periodicka
(dochazi k pravidelnému opakovani vyrobni skladby) a neperiodicka (dochazi k nepravi-
delnému opakovani vyrobni skladby v zavislosti na zménach ve vyrobnim programu). (Tu-

¢ek a Bobak, 2006, s. 44-45)

3.2.7.3 Fadzova vyroba

Fazové organizace vyroby je charakteristickd vicetcelovymi univerzalnimi zafizenimi se
specializovanym technologickym uspofddanim pracovist. Koncepce vyrobniho programu
je zaloZena na specifikaci zakaznika. Tato forma organizace vyroby je typickd vysokou
ptizplsobivosti a Casto se vyuziva pii vyrobnich procesech, kdy jsou rtzné vyrobky
odvadény neopakované nebo s nepravidelnym opakovanim za del$i ¢asovy horizont. (Tu-

¢ek a Bobdk, 2006, s. 45)

3.2.8 Vyrobni proces dle postaveni pracovnika
Hefman (2001, s. 18) predklada nasledujici rozdé€leni dle postaveni pracovnika ve vyrobe¢:

» Vyrobni proces s ptimou Ucasti pracovnika
o Rucni proces je vykondvan samotnym pracovnikem, tzn. jeho vlastni silou.
o Mechanizovany proces je vykondvan za pomoci stroji a pusobeni lidské sily.
» Vyrobni proces s nepfimou tcasti pracovnika
o Automatizovany proces je vykonavan automatickymi stroji, které jsou obslu-
hovany pracovnikem ¢i pracovniky.

o Aparaturni proces probiha v aparaturach.

3.2.9 Vertikalni ¢lenéni vyrobniho procesu
Hefman (2001, s. 18) ¢leni vyrobni proces na nasledujici dil¢i Cinnosti:

» Pracovni operace je Casoveé ohranic¢enou a nepierusovanou ¢innosti, ktera je prova-
déna jednim pracovnikem, pfip. skupinou pracovniki, v rdmci jednoho pracoviste.

» Pracovni ukon je jednoducha, casové ohrani¢ena, souvisla a ukoncena ¢innost, kte-
ra je provadéna v ramci jedné operace.

» Pracovni pohyb je dale ned¢litelnou, pozorovatelnou a méfitelnou ¢asti pracovniho

ukonu pracovnika.
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3.3 Prostorova struktura

Prostorova struktura ¢i prostorové uspotradani (neboli layout) je oznaceni pro vyrobni
prostor, ktery je technologicky a strojové vybaveny pro realizaci specifické vyrobni
¢innosti. Layout ptsobi na efektivitu vyrobnich procest, jelikoZ rozlozeni strojii ve vyrobé
plisobi na faktory plynulosti a transportu zakazek. Prostorové uspotfadani je dano prede-
v§im materialovym tokem. V oblasti materialovych tokd jsou brany v potaz faktory rych-
losti, vzdalenosti a plynulosti pifepravy. Layout musi byt navrzen tak, aby byla zajisténa

co nejvyssi produktivita a eliminace izkych mist. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 18-21)
Prostorovou strukturu vyroby ovliviiuji dle Tucka a Bobaka (2006, s. 235):

» rozmisténi objektl vyroby, skladt atd. véetné vnitropodnikovych komunikaci
komunikac¢ni a inZzenyrské sité

plochy budov, jejich velikost a prostorové feSeni, nosnost atd.

typ vyroby

manipulacni prosttedky

YV V V V V

technologické postupy

3.3.1 Zakladni typy prostorového usporadani

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18-21) informuji o tom, Ze existuji ¢tyfi mozné typy uspoia-
dani pracovisté — predmétné (Product layout), technologické (Process layout), pevné (Fi-
xed layout ¢i Fixed-position layout) a bunikové uspotadani (Cell layout).

. A
Varieta ,
Pevné

usporadani

Burikové
usporiadani
Predmétné
usporadani
Objem vyroby

Obrazek 6 — Uspotadani pracovist’ (vl. zpracovani, Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 21)
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3.3.1.1 Piedmétné usporadani (Product layout)

Predmétné usporadani je zalozeno na standardizaci produkti a operaci pii seskupeni pra-
covist’, které zabezpecuje hladky a rychly tok produktl s minimalizaci piepravy na dalsi
pracovisté, jelikoz jsou pracovist¢ zarazeny dle vyrobniho postupu. Néklady na vyrobu

jsou nizké, konkurenceschopnost podniku je vysoka. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 18-21)

A
- - - - - —
Frézovani  Soustruzeni Vrtani Kontrola Sklad

Sklad hotovych
materialu soucasti

R ORROSR OO

Soustruzeni Vrtani Frézovani Kontrola

Obrazek 7 — Product layout (vl. zpracovani, Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)

3.3.1.2 Technologické uspovadani (Process layout)

Technologické usporadani je zalozeno na skupinach specializovanych mezi sebou oddéle-
nych pracovist’ se stejnymi stroji. V téchto pracovistich jsou provadény technologicky po-
dobné operace, coz vede k univerzalnosti a jednodussi organizaci. Jelikoz ale produkty
slozité prochazeji z jednoho pracovisté na druhé, je zde nutna jejich preprava mezi jednot-

livymi pracovisti, ¢imz se prodluzuje vyrobni cyklus. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18-21)

A Frézarna Pracovis$té vrtani

>

| 7
: @ s Palalin Sklad
Sklad ! 1 L covich
+ —— — otovyc
soudcasti

. r P
materialu @ P : ¢
7 \
@
7
-

B SoustruZna Kontrola

Obrazek 8 — Process layout (vl. zpracovani, Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)
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3.3.1.3 Pevné uspoidadani (Fixed-position layout)

Pevné uspotadani je zaloZeno na fixnim vyrobnim pracovisti, ke kterému jsou presouvany
transformujici zdroje (pracovnici, zafizeni atd.) a transformované zdroje (material, surovi-

ny atd.) se nepohybuji. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18-21)

3.3.1.4 Buiikové usporadani (Cell layout)

Bunkové uspofadani je zalozeno na seskupeni pracovist’ dle vyrobniho procesu do skupin,
bunck tak, aby ¢asti vyrobniho procesu na podobnych produktech mohly byt realizovany
na jednom misté, v bunice. Produkty prochazeji v ramci buiiky stejnou trasou. (Ketkovsky

a Valsa, 2012, s. 18-21)

wrwv

3.3.2 Rozsirené rozdéleni prostorového usporadani

Oproti vySe uvedenym ctyfem prostorovym uspofadanim definuji Tucek a Bobak (2006, s.
234-241) jiné rozd¢€leni zakladajici se na dvou hlavnich, které se nasledné déli na dilci.

Tradiéni zpracovalelske rozmisténi
{HSestitydenni cykius) )

TR = N
. = g | N
—52

o
S 5

PN

Operace
1 =z 3

Moduldarn rozmisténi

V;‘vroba:zl{ 1 WoyrGbel 2 Virobek 3
B o W SN
Vyrrobxak 4
RS

Obrazek 9 — Klasické a modularni uspotradani (Tucek a Bobak, 2006, s. 242)

3.3.2.1 Modularni usporadani pracovisté
Tucek a Bobak (2006, s. 243-253) uvadéji, ze modularni uspotfadani je zalozeno na princi-
pu vyrobnich bunék pro ucelné a optimalni vyuZiti vyrobni ¢innosti a lidské pracovni sily s

moznostmi zlepSovani. Mezi nej¢astéjsi typy dle Tucka a Bobaka (2006, s. 243-253) patfi:
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» Tymov¢ orientované vyrobni buniky — vyuzivaji se pfi vyrob¢é s maximalizovanym
vyuzitim pracovnikl a zafizeni na jednom misté se vS§emi potfebnymi technologie-
mi. Jsou zalozeny na jedné hlavni technologii, kterd méd zasadni podil na ptidané
hodnoté. Ostatni operace jsou v dané buiice pouze dopliujici a nemaji zdsadni vliv.

» Montéazni bunky — vyuzivaji se pfi pfedmontazi a findlni montazi vyrobkda.

» Procesni bunky — jsou zaméfeny piimo na urcity technologicky proces. Mize se

jednat napt. o povrchové upravy ¢i tepelna zpracovani vyrobkd.

jednoduchétvéry: PR komplexnét\?a::ry
| : - B-tvar : L
priamotiary (:)—C}W( DIRE }'_(_) (H )
R T (¢ ) OO0
Loy &—C)—O 00 O—é
rozvetvujlici sa zbichajiici sa
O—0O—0O e P
U - tvar \l\—t sluckovy tvar C}-@H}
: - N
o=
O~ O—CO—0O—0)
Mo (L)
kruhovy (<( maticovy tvar Cl)'—\(\r—(l Jj
| O ) R R
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Obrazek 10 — Vyrobni bunky (Tucek a Bobak, 2006, s. 247)

3.3.2.2 Klasické uspoidadani pracovisté
Tucek a Bobak (2006, s. 243-253) uvadéji nasledujici rozdeleni klasického uspotadani:

» Individualni rozmisténi — je vyuzivano u nizsich typt vyrob s nizkych poctem pra-
covist’ a neopakujicimi se procesy.
o Technologické uspoiadani — mohou byt bez meziskladu nebo s centralnim me-
ziskladem.
o Predmétné uspotradani
* Hnizdové provedeni — se vyuziva pro mens$i pocty technologicky podob-
nych vyrobku a dale se déli na volné rozptylené, bunkové a fadové.
» Linkové provedeni — se vyuziva pro vétsi poCty technologicky podob-
nych vyrobkl a déle se d€li na pruzné a proudové linky.

= Kombinace hnizdového a linkového uspofadani.
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4 KONCEPCE STiHLE VYROBY

Lean Production nebo také Lean Manufacturing je ve cCestiné oznaceni pro ,,Stihlou
vyrobu®. Lean je jednim z kli€¢ovych konceptt, které se v poslednich letech ve velké mife
implementuji v primyslovych podnicich. Jedna se o systém mysleni fizeni a organizace
vyroby. Cilem této koncepce je efektivni a optimalizovany vyrobni proces se zvySovanim
pridané hodnoty pro zédkaznika. Efektivnosti a optimalizace vyrobniho procesu je dosaho-
vano predevsim skrze eliminaci plytvani. Implementace $tihlé vyroby je zavisla na mental-
nim modelu, zptisobu uvazovani, strategii a planovani. Nejedna se o piesné specifikovany
koncept fizeni a organizace vyroby pro vSechny firmy, jelikoZ kazda firma realizuje svou
¢innost skrze unikatni procesy, produkty a lidské zdroje a tudiz pro kazdou firmu je vhod-

né vyuziti jinych prvki této koncepce. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 32, 44)
Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 47-49) definuji sedm druhti plytvani:

* Nadbytecné zdsoby (materidl, strojové a osobni ¢asy, nadbyte¢nd komunikace atd.).
% Nadprodukce (produkty, materialy, kopie dokumentt, informace, standardi atd.).
% Zbytecné pohyby (ptesun ukolil, produkti, nafadi, dokumentace a emailt atd.).

% Cekani v procesech (hledani materidlu a pracovnikii, nedostate¢na vizualizace atd.).
%+ Slozité procesy (chybna definice a kalibrace, nepfipravenost, komunikace atd.).

% Chyby (zadavani nespravnych udaju, chybna dokumentace atd.).

% Doprava (slozité materialové a informacni toky, Spatné odhady dodavek atd.).
Zékladni ¢tyfi klicové principy Stihlé vyroby dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 45):

% Vyroba ,,pravé v ¢as* (Just—in—Time, JIT).

L X4

Total Quality Control.

X/
L X4

Totalné preventivni udrzba (TPM).

K/
L4

Pocita¢em podporované vyroba.
Stihl4 vyroba je charakteristicka i témito dal§imi principy a pfistupy:

% ZvySovani kvality produkce (Poka—Yoke, TQM, SixSigma, PDCA, nulové vady).
* Nepretrzité zlepSovani procest (Kaizen, primyslova moderace, workshopy).

¢ Eliminace plytvani, snizovani zasob a nakladu.

¢ Efektivni fizeni lidskych zdrojl, hodnoceni pracovnikii, motivace.

* Analyzovani a méteni prace (MOST, MTM).

¢ Bunkova vyroba, prace multifunkénich tymt a odbornikti, autonomnost pracovist’.
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% Zjednodusena plosna organizacni struktura spolecnosti, decentralizace kompetenci.
¢ Jednoduchy a prehledny informacni systém spole¢nosti, pochopeni podniku.

¢ Optimalizace layoutu, linek a toku hodnot a informaci (VSM, Kanban).

¢ Logisticka optimalizace zasob a pribéznych dob (TOC).

%+ Malé vyrobni davky s principem tahu.

¢ Zaméfeni na klicové aktivity a schopnosti, vyuZiti outsourcingu.

¢ Spolupréce s dodavateli a odbérateli, zaméteni na vyzkum a vyvoj.

s Méfeni a zvySovani produktivity.

¢ Mc¢fteni a zlepSovani efektivnosti zatizeni (OEE).

% Standardizace, audity, vizualni management, racionalizace (SMED, 5S, Jidoka).

X/

% Vykonavani spravnych operaci spravnym zptsobem napoprvé.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 41-44; Tucek a Bobak, 2006, s. 229; Lean Management,
© 2005 - 2012)

4.1 Vizualni management

Vizualni management vychazi z faktu, ze 80 % vné&jsich vlivli pfijimame skrze zrak.
Zaklada se na logickém mysleni o stavu pracovisté, zda jsou v rdmci pracovisté dostupné
dilezité informace o vykonu, kvalité a efektivité, zda jsou dostupné nékteré standardy,
které napomahaji k vykonu prace. V ramci pracovist navic Casto vznikaji rizné formy
plytvani, které Ize eliminovat skrze jasna pravidla. Myslenkou vizudlniho managementu je
vnimat, rozpoznat a kvantifikovat plytvani, coz nasledné vede k eliminaci plytvani a tim ke

zvySovani produktivity, kvality a bezpecnosti. (Musilova, 2007)

Obrazek 11 — Vizualizované pracoviste (Visual management, [b.r.])
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Vizudlni pracovisté je jasné organizované, fizené, uspoifadané a jsou v ramci néj popsany
vSechny procesy. Takové pracovisté je zdkladem pro postupné eliminovani plytvani, vy-

tvofeni autonomniho prostredi a celkoveé pro vytvoieni Stihlého pracovisté. (Debnar, 2010)
Vyhody, které plynou ze spravné fungujiciho vizuadlniho managementu:

¢ ZvySeni pruznosti, rozs§ifeni autonomnosti.

% Podpora zavedeni decentralizované organizace.

¢ Vyjasnéni pracovnich postupii a jejich zjednoduSeni.

¢ Upozornéni na abnormality, vySs§i procesni efektivnost a kvalita.
¢ Zviditelnéni problémti a umoznéni jejich rychlejsiho feseni.

¢ Zjednoduseni a zlepSeni komunikace mezi lidmi ve firmé.

¢ ZvySeni bezpecnosti, zvySeni pracovni discipliny.

% Zkraceni dob na hledani, redukce variability a oprav.

(Musilova, 2007; Debnar, 2010)

4.1.1 Vizualni ukazatele

Vizudlni ukazatele slouzi ke sledovani a kontrole dulezitych parametrii procesti, ¢imz tvofi
zaklad pro fizeni a hodnoceni procest a feSeni problému pracovisté. Vyuzivaji se k pozna-
vani pracovisté, feseni problému, zlepSovani stavu procesi a tim 1 kvality a bezpecnosti.
Mezi vizualni ukazatele patii tymové tabule, pocitadla, svételné a zvukové signaly (andon),

elektronické ukazatele apod. (Musilova, 2007; Debnar, 2010)

Cell 1 Cell2 | Cell3

[ ON"
4o | o0
Need Parts 0K 0K

Cell6 | cel7 [ ceNg
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Obrazek 12 — Vizualni tabule (New Red Lion
ProducTVity Station, 2012)
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4.1.2 Vizualni standardy

Vizudlni standardy jsou pfesnd pravidla a nastroje, které umoziuji eliminovani abnormalit
a zvySovani autonomnosti v ramci pracovist. Mezi vizualni standardy patii standard Cistoty
a uspotadani pracovisté, standardy mazani a TPM, pracovni smérnice a instrukce, vizuali-
zace layoutu, identifikacni a kontrolni karty strojii, zafizeni, nastroji a vyrobkd, standardy
pfetypovani, standardy vstupni a vystupni kontroly a kontrolni plany, Kanbanové tabule

apod. (Musilova, 2007; Debnar, 2010)

4.1.3 Vizualni fizeni

Vizudlni fizeni poskytuje pracovnikiim prostfedek pro rozpoznani standardnich podminek
procesu pracovisté a oproti tomu i rozpoznani problémd, plytvani, pretézovani, odchylek,
nevyvazenosti apod. Pracovnik je tak schopny rozpoznat stav procesli. Smyslem je vyuzit

jednoduché nastroje vizualizace a pomoci nich fidit procesy. (Musilova, 2007)

4.1.4 Zakladni postup vizuilniho managementu pracovisté

1 Vytvoteni pofadku na pracovisti s vyuzitim metody 5S, eliminace plytvani.
2 Vytvoteni vizualnich standardu.

3. Vytvoteni vizudlnich ukazatel.
4

Vytvoteni vizudlnich prvki fizeni. (Debnar, 2010)

4.2 Metoda 5S

Bejckova (2009) tika, ze metoda 5S je zdkladnim prvkem pti zavadéni Stihlé vyroby
a predpokladem pro zlepSovani. Hiebicek (2010) dodava, Ze metoda 5S slouzi jako
prosttedek pro ucelné hospodafeni na pracovistich, jelikoZ na pracovistich je udrzovan
poradek a Cistota, nevyskytuji se zde zadné nepotfebné predméty a pomucky a vSechny
potiebné piredméty jsou usporadany a ulozeny na spravnych mistech, aby je bylo mozné

najit do 30 sekund.
Bejckova (2009) uvadi n€kolik piinosi této metody:

¢ Zlepseni a zjednoduseni materialového toku, eliminace plytvani.

X3

%

Zlepseni kvality, produktivity a bezpecnosti.

X/
L X4

Zlepseni podnikové kultury, postoje lidi a pracovniho prostiedi.

X/
**

Snizeni materidlu a zdsob na pracovisti.

*» Zkraceni montaznich operaci, Casu nabéhu a ¢asu na hledani predmétt.
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Metoda nese oznaceni 58S, jelikoz se sklada z péti krokt, jejichz oznaceni pochézi z poca-
te¢nich pismen péti japonskych slov: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitskuke. (Metoda
5S, © 2005 —2012)
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Obrézek 13 Metoda 5 (Technique 5, [b.r.])

4.2.1 Seiri — Separovat

Burieta (2007) uvadi, ze prvni krok zavedeni 5S je zaméfen na potieby a pozadavky
pfedmétii a pomticek na pracovisti. Hlavni ¢innosti prvniho kroku je oddéleni polozek,
které na pracovisti musi byt (jsou potfebné k vykonu), maji byt pfemistény (nepouzivané
tak Casto) a musi byt odstranény (viibec nepouzivané). Hiebicek (2010) upfesiuje, Ze
v tomto kroku dochazi k prvotnimu uklidu pracovisté s uvédoménim si pozadavku na lepsi
pracovni podminky. V rdmci tohoto kroku je vhodné, aby sami pracovnici ptredavali
podnéty na moznosti Giprav a zlepSeni. Bejckova (2009) dodava, ze pro tento krok je nutné
stanovit urCita kritéria pro posuzovani jednotlivych polozek a fidit se pfesné stanovenymi

pravidly.
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4.2.2 Seiton — Systematizovat

Druhy krok je zaméfen na navrh nové podoby pracovisté, pficemz kazda polozka, urcena
prvnim krokem jako potiebnd, bude mit své misto. Polozky je nutno uspoiadat tak, aby
je bylo mozné snadno najit, vzit, pouzit a op&t vratit na své misto. Dulezité je urcit misto
pro ulozeni polozek z hlediska ekonomie pohybt a frekvence pouzivani. Je nutné provést
analyzu umisténi polozek, provést vhodnou vizualizaci a zdznam do layoutu pracoviste.

(Metoda 5S, © 2005 — 2012)

Hiebicek (2010) tvrdi, Ze je potfeba barevné vyznaclit prostory, co kam patii. VSechny
ulozné prostory musi byt oznaceny Stitky, popisky a pfip. i soupiskami, a to v¢etné infor-
mace o poctu kust urcité polozky v daném misté. Nafadi by mélo mit identifika¢ni kody

kvali sledovatelnosti.

4.2.3 Seiso — Stale ¢istit

Hrebicek (2010) tika, ze tteti krok metody je zaloZen na tvorb& pravidel pro uklizeni
a Cisténi pracovisté, ¢imz je dosazeno jak estetické stranky, tak i prostoru pro odhalovani
nedostatkti. Burieta (2007) dopliuje, ze pro ucely tohoto kroku se vyuziva formulaf
standardu Cistého pracoviste, do kterého se vSechny pottebné informace zapisi, pfi¢emz se

vychdazi z téchto otazek:

X/
L X4

Co je tieba Cistit?

X/

¢ Kdo bude tuto ¢innost vykonavat?

L)

% Kdy a jak casto?
s Jaké prostiedky k tomu budeme potiebovat? (Metoda 5S, © 2005 — 2012)

4.2.4 Seiketsu — Standardizovat

Hrebicek (2010) uvadi, ze ¢tvrty krok je zaloZen na tvorbé standardii pro ptredchazejici
ti1 kroky, coZ zahrnuje vytvoreni kontrolnich seznamd, pracovnich instrukci a smérnic,
a to véetné proskoleni pracovnikli. VSechny vytvotrené standardy celkové péce o pracovisté
je samoziejmé nutné peclivé dodrzovat, aby se zabranilo nedostatkiim a chybam. Bejc¢kova
(2009) dodava, ze diky vytvorenym standardim bude moci kazdy pracovnik jasné predsta-
vit, co, kdy, kdo a pro¢ ma délat, Cistit, udrzovat a kontrolovat. Tento krok je velmi uzce

propojen s vizualnim managementem pracoviste.
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4.2.5 Shitsuke — Sebedisciplina

Hrebicek (2010) tika, ze paty krok je velmi dileZity, jelikoZ je zaméfen na dodrZovani
nastavenych standardl, aby se vytvofend pravidla nezaCala postupné vytracet. Celkovy
systém zavedenych standardl musi byt postupné zlepSovan, pficemz je vhodné provadét
1 pravidelné audity systému 5S a doplnujici skoleni. Burieta (2007) jej dopliuje a tvrdi,
ze pokud by pracovnici nedodrzovali navrZzené standardy, tak nepfisp€ji k eliminaci
plytvani, ale budou plytvani podporovat. Z toho diivodu je nutné, aby se pracovnici aktivné
podileli na zdokonalovani celkového systému, coz je mozné realizovat i skrze kontrolni
karty, do kterych budou pracovnici zapisovat vykonané Cinnosti a potvrzovat je svym

podpisem.
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5 SLEVARENSTVI

Slévarenstvi je vyrobni odvétvi zaloZzené na netiiskové technologii, kterou se vyrab¢ji asto
rizné €lenité a tvarové komplikované vyrobky z kovii a jejich slitin. Podstatou technologie
slévarenstvi je roztaveni kovového materidlu na taveninu, ktera se vlije do pfipravené
slévarenské formy, v niz je dutina tvaru pozadovaného odlitku. Tavenina ve form¢ plynu-
tim ¢asu tuhne a ve findlni fizi vznikne ztuhly hruby odlitek, ktery se déale opracovava
(frézuje, soustruzi apod.), jelikoZz rozméry hrubého odlitku jsou vzhledem k potiebé uprav
povrchu zvétseny o pridavky na opracovani. Odlévanim se ve slévarenstvi vyrabé&ji vyrob-
ky od né€kolika gram@ azZ po mnoho tun. Slévéarenstvi je v zdkladu déleno na slévarenstvi
hutni a slévarenstvi strojni. Typickymi vyrobky strojniho slévarenstvi jsou bloky a hlavy
motortl, brzdové kotouce a bubny, vyfukové a saci potrubi, radidtorova télesa ustfedniho

topeni, loZe a stojany obrabécich stroji apod. (Beroun, 2009, s. 1-5)

Obrazek 14 — Odlévani kovu (In The Heat Of The Foundry, © 2014)

5.1 Slévarna a jeji proces

Slévarna je rozsahly komplex, ktery se dale déli na dil¢i provozni celky. Kazdy z vyrob-
nich celkl provadi vzhledem k vyrobnimu a technologickému postupu na vyrabéném vy-
robku urcité vykony, ¢innosti, které jej utvaii do finalni podoby, kterou si zakaznik objed-

nal. (Chrast, 2006, s. 13)
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Vsazkovy material

Expedice

Dokonéovaci

Pfiprava™f || >
modeld
ajader

Obrazek 15 — Obecny proces slévarny (vlastni zpracovani dle Ferrous and

Non-Ferrous Foundries, [b.r.])

Formy se vyrabi ve formovnach. S procesem vyroby forem ve formovnach souvisi 1 uprav-
na, kde se pfipravuji formovaci smési z ostfiva, pojiva a ptisad. Formovaci smés putuje do
formovny, kde se s ni plni formovaci ramy s modelem, ¢imz dojde k vytvofeni dutiny.
Jadra se vyrabéji v jadernach s pomoci jaderniki, coz jsou formy na jadra. Po vyrob¢ jadra
putuji do formovny, kde se jadra vkladaji dle specifikace vyrobku dovnitt formy, ¢imz
dochazi ke kompletaci vnitini dutiny. Nutné je pfipravit i vtokovou soustavu pro vteceni
taveniny a vyfuky pro odvod plynti z formy. Tavenina je pfipravena v tavirn¢. Tavenina
se dale preléva do panvi, kde se podle pozadavki a potfeb upravuje. Piimé odlévani
do forem se provadi v licim poli, kde jsou vSechny formy pfipraveny k liti taveniny.
Tavenina se vléva pres lici jamku ¢i ndlevku do formy. Postupné dochazi k chladnuti a tim
padem 1 tuhnuti. Po uplynuti potfebného Casu je forma rozdélena nebo zni€ena a odlitek z
ni vyjmut. Takovy odlitek, ktery zahrnuje jesté vtokovou soustavu, véetné vyfuku, otfept,
nalitkti apod. se oznacuje jako surovy. V dalsi fazi dochazi k ¢isténi odlitku v cidirn€, kde
se provadi odstranéni nalitkd, vyfukt, vtoki, otfept, Svii apod. VSechny odstranéné kovové
materidly se vraci zpét do tavirny k opétovnému roztaveni. Takto ociStény odlitek se ozna-
Cuje jako hruby. Nasledné¢ dochazi k dokoncovacim operacim, napt. ke hrubovani. Pokud

je odlitek obroben, je oznacovan jako Cisty a nasledné putuje na vystupni kontrolu rozméri
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a jakosti. V ptipad¢, ze odlitek nevykazuje zadné znamky povrchovych vad, trhlin ¢i tole-
ran¢nich chyb, je pfipraven k expedici. V nékterych piipadech dochézi i ke kontrole rent-
genové nebo ultrazvukové, ale to pouze za okolnosti, ze na odlitku zavisi lidsky zivot. (Be-

roun, 2009, s. 1-5)
5.2 Slévarenské formy

5.2.1 Trvalé formy

Trvalé formy jsou kovové a oznacované jako kokily. Vyrabi se z oceli tiid 17 ¢i 19 nebo
z Sedé litiny. Trvalé formy jsou vhodné pro mnohondsobné pocty liti odlitka, dokonce az
v tisicich. Tavenina je z kokil odlévéana bud’ gravitacné nebo tlakove. Nejcastéji se pouziva

tlakového zptisobu, a to vysokotlakého nebo nizkotlakého. (Beroun, 2009, s. 1-5)

5.2.2 Polotrvalé formy

Polotrvalé formy jsou obvykle vyrabény z Samott, cihel, zdruvzdornych betonii nebo ke-
ramiky. Odlévaji se do ramt a vypaluji se pfi teploté 650° C, ¢imz se stanou vice odolné
vici vysokym teplotdm roztavenych kovi. Po odliti a vyjmuti odlitku se v pfipad¢ posko-
zeni formy opravi jsou vhodné k opétovnému pouziti. Jejich zivotnost dosahuje 10 az 50

odliti. (Beroun, 2009, s. 1-5)

5.2.3 Netrvalé formy

Netrvalé formy jsou vyrabény z formovaciho materidlu, kterym je nejcastéji pisek nebo
Samot. Jedna se vSak o netrvalé formy z toho divodu, jelikoz po odliti kovu do formy
a vyjmuti odlitku jsou formy zni¢eny. Vyuzivaji se pro odlévani litin, slitin hliniku, ocelo-

litin apod. (Beroun, 2009, s. 1-5)

5.3 Formovaci material

Formovaci materidly jsou suroviny a smési, které slouzi k vyrobé polotrvalych a netrva-
lych forem a jader. Musi splilovat pozadavky na formovatelnost, pevnost, zaruvzdornost,

soudrznost, vaznost, zivotnost atd. (Bernasek a Hotejs, 2006)

a) modelové smési
b) vyplhové smési
€) jednotné smési

d) jadrové smési
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Zakladnimi slozkami jsou ostfivo a pojivo. (Bernasek a Hotejs, 2006)

5.3.1 Ostrivo

U ostiiva se rozlisuje kysely, zasadity a neutralni charakter. Z kyselych ostiiv se ve velké
mife pouziva oxid kiemicity, tedy kiemicCity pisek s pozadovanou zrnitosti v rozmezi
0,3 mm az 0,75 mm. Ze zasaditych ostfiv se vyuziva magnezit a z neutralnich Samot.
Obsah ostiiva ve formovaci smési se pohybuje v rozmezi 75 % az 98 %. Ostfivo urcené
pro vyrobu jader je oznacovano jako jadrovy pisek. Pro vyrobu forem jsou urceny dva
druhy pisku — novy modelovy a stary regenerovany vyplnovy pisek. (Bernasek a Hoftejs,
2006)

5.3.2 Pojivo

Pojivo se pfimichava do ostfiva za ucelem navazani jeho zrn. EXistuji dva druhy pojiv:
anorganické (vodni sklo, jil, sddra atd.) a organické (oleje, uméla pryskyfice atd.).
NejstarSim a velmi Casto vyuZivanym pojivem je jil. NejrozsifenéjSim pojivem je vodni

sklo, coz je roztok kiemicitanu sodného. (Bernasek a Hotejs, 2006)

5.3.3 Pomocné latky

Do formovacich smési se ptidavaji pomocné latky, kterymi lze upravit negativni vlastnosti
téchto formovacich smési. Jedna se o latky na zlepSeni povrchu odlitku, latky na upravu
technologickych vlastnosti smési, latky k povrchové ochrané forem a latky snizujici adhezi
pojiva s povrchem modelu, ¢imz dopomahaji k lepSimu odd€leni. (Berndsek a Hoftejs,

2006)

5.4 Modelova zarizeni

Modelova zatizeni slouzi ve form¢ k vytvoreni dutiny tvaru odlitku. Modelova zatizeni se
dé€li na trvald a jednorazova. Nejcastéji se vyuzivaji modelova zatizeni trvalého charakteru,
a to pro rucni a strojni formovani. Pro ru¢ni formovani slouzi modely a Sablony. Pro ucely
strojntho formovani slouZzi modelové desky — jednostranné, oboustranné a reverzni.
Jednostranné desky se vyuzivaji pro vyrobu oddélenych casti forem. Oboustranné desky
slouzi k vyrobé obou polovin forem. Modely maji tvary odlitkli, pro které jsou urcené
a slouzi k vytvofeni dutiny ve formé. Z technologickych divodu jsou modely zvétsené
oproti odlitku o pfidavky na obrabéni a technologické pfidavky. Modely jsou vyrdbény

z riznych materiall pfevazné v zavislosti na pozadované piesnosti, napt. dievéné, ze slitin
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kovi, sadrové, kameninové, z epoxidové pryskytice nebo polystyrénu. (Bernasek a Hofejs,
2006)

5.5 Slévarenské formovani

5.5.1 Ruéni formovani

Jednd se o nejpouzivanéjsi metodu formovani pii vyrob& odlitkti. Ru¢ni formovani je
provadéno rucné slévacem, ktery pouziva pouze jednoduché néstroje, napt. lopatu na
pisek, péchovacky k péchovani pisku, bodce k vytvoreni praducht, hladitka k opraveni
povrchu, 1zicky k vytvoieni vtokt, palicky k rozklepnuti modelu, Stétce k oc¢isténi a rosen-

ku k navlh¢eni. (Beroun, 2009, s. 1-5)

5.5.2 Strojni formovani

Jedné se o metodu formovani, ktera je hojn€ vyuzivana piedevsim pfi sériové a hromadné
vyrob¢ stfednich odlitkd, jelikoz vétSina prace je realizovana strojem, ¢imz se dosahuje
vétsich vykoni bez nutnosti vysoké kvalifikace operatorti. Strojni formovani je presnéjsi
a eliminuje nestejnorodost a lidsky faktor pii ruénim formovani. Problém je vSak v tom,

ze touto metodou formovani lze formovat pouze jednoduché tvary. (Beroun, 2009, s. 1-5)

5.6 Jadra

Jadra slouzi k vytvofeni dutiny uvniti odlitku a z toho divodu musi byt velmi odolna, jeli-
koz Casto byvaji zcela nebo z ¢asti zalita taveninou. Jejich vyroba se provadi z jadrovych

piskt v jadernicich s naslednym suSenim a tvrzenim. Casto se jedna o jadra jednodilna.

5.7 Slévarenské materialy

» Slitiny zeleza
o Litiny — zakladni a nejvyznamnéjsi skupina materiald ve slévarenstvi. Litiny
jsou slitinami Zeleza s vice jak 2,14 % uhliku. Uhlik je v litindch ve formé
lupinkového grafitu (Seda litina), kuli¢kového grafitu (tvarna litina), vloc-
kového grafitu (temperovana litina) a nebo cementitu (bila litina).
o Ocel na odlitky (Plachy, Némec a Bednaf, 2002, s. 52)
» Slitiny kovi
o Slitiny médi, zinku, olova, cinu a bizmutu, niklu, hliniku, hoi¢iku, titanu

(Plachy, Némec a Bednat, 2002, s. 52)
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5.7.1 Taveni Sedé litiny

Tento proces probiha tavenim surového Zeleza s odpadovymi surovinami v kuplovné, coz
je zatizeni Sachtovité pece. Mezi vyhody kuplovny patii vysoka tepelnd ucinnost, plynulost
dodavky kovu, nepfetrzity provozni cyklus, jednoduchost, malé naklady na vyrobu, vysoky
vykon a investi¢ni nenaro¢nost konstrukce. Kuplovny se v zdkladu d€li na studeno-vétrné
a horko-vétrné. U studeno-vétrnych dochazi k vyuziti pouze 30 % tepla, takze 70 % tvofi
tepelné ztraty. Oproti tomu v horko-vétrné kuplovné se zuzitkovavaji spaliny a tak je

vyuziti tepla 43 %. (Plachy, Némec a Bednat, 2002, s. 57)
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6 SWOT ANALYZA

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 61-62) uvadi, ze SWOT analyza je metodou, kterd slouzi
k hodnoceni faktorti, které jsou pfedstavovany silnymi strankami, slabymi strankami,
prilezitostmi a hrozbami, a které maji vyznamny vliv na GspéSnost podniku. Nejcasté;si
vyuziti této metody je v ramci strategického fizeni jako situacni analyza spolu s PEST
analyzou a Porterovym modelem. Oznaceni SWOT je akronym a vychazi z poc¢atecnich
pismen anglicky psanych nazvii vySe uvedenych faktord, které jsou identifikovany v rdmci

Ctyt kvadrantti.

POMOCNE SKODLIVE
dosaZeni cile dosaZeni cile

—

SILNE STRANKY

" —

VNITRNI POVOD
atributy organizace

weaknesses

VNEISI PUVYOD
atributy prostiedi

Obrazek 16 — SWOT (SWOT analyza, © 2011 — 2014)

Silné stranky podniku tvofi zéklad konkuren¢ni vyhody, coz je zakladem pro silnou pozici
podniku v ramci trhu. Oblast silnych stranek je tvofena schopnostmi, dovednostmi,
moznostmi a potencidlem podniku. Slabé stranky podniku tvoii slaba mista, nedostatky,
chyby a vseobecné aktivity s nizkou urovni, které omezuji podnik v jeho efektivnim
vykonu. Pfilezitosti tvoii stejn¢ jako silné stranky konkurencni vyhodu podniku. Jedna
se o naskytajici se moznosti podniku, které je nutné nejprve identifikovat a nasledn¢ zreali-
zovat, ¢imz dojde k rlstu podniku. Hrozby tvofi rtizné piekazky, které zptsobuji netispéch
a nebo dokonce az upadek podniku. Muze se jednat o jakékoliv nepfiznivé situace
¢i zmény, které maji neblahy dopad na podnik a proto je nutné, aby podnik na tyto prekaz-

ky aktivné reagoval a snazil se o jejich eliminaci. (Blazkova, 2007, s. 156)
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Portal ManagementMania.com (© 2011 — 2013) informuje, Ze princip SWOT analyzy je

zalozen na dvou dil¢ich analyzach — interniho prostiedi a externiho prostiedi.

Vnitini analyza organizace Analyza vnejsich viiva

Strenghts Threats

» Finantni analyzy
Silné siréanky Hrozby

* Hodneceni s pomoci EFQM = Analyza prosthedia okoli

= Analyza hodnotového fetézce * Sektorove analyzy

* Analyzy zdroju Weaknesses Opportunities * Analyza konkurenéniho postaveni

= Analyzy produktoveho porfolia Slabé strénky PFileZitosti

Obrazek 17 — Interni a externi analyza (SWOT analyza, © 2011 — 2013)

Po identifikaci zdroji pro zhodnoceni faktori majici vliv na interni a externi prostfedi je
potieba nalézt zplsob, kterym lze vyuzit silné stranky a pfilezitosti a kterym naopak elimi-

novat slabé stranky a hrozby. (SWOT analyza, © 2011 — 2013)

6.1 Analyza vnitiniho prostredi

Interni analyza je zaloZzena na monitoringu a zhodnoceni internich faktori — silnych
a slabych stranek podniku. Tyto faktory jsou ur€eny internimi vlivy: financni vykonnosti,
lidskym kapitalem, podilem na trhu, zkusenostmi, vybavenim a zdroji, kapacitami. Pro
hodnoceni vnitiniho prostiedi, silnych a slabych stranek, se obvykle vyuzivaji vnitropodni-
kové analyzy, kterymi mohou byt napt. finan¢ni analyza, EFQM hodnoceni, analyza port-
folia produkce (BCG matice), analyza toku hodnot, analyza zdroji apod. (SWOT analyza,
© 2011 —2013)

6.2 Analyza vnéjSiho prostiedi

Externi analyza je zaloZena na monitoringu a zhodnoceni externich faktort — pfileZitosti
a hrozeb. Tyto externi faktory jsou ovliviiovany i faktory internimi, jelikoz sam podnik
muze na trhu vytvaret vlastni pfilezitosti a stejné tak i1 pfedchazet hrozbam. Mezi mozné
vstupy pro toto hodnoceni patii napt. informace o trhu a ekonomickych podminkach,
analyza trend prostiedi, sektorovd analyza, analyza konkurence a potfeb zakazniku.

(SWOT analyza, © 2011 — 2013)
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7 ABC ANALYZA

ABC analyza (oznaCovana jako Paretova analyza) je analytickou metodou, kterd je
zalozena na principu Paretova pravidla 80/20, dle kterého je 80 % disledkli zplisobeno
pouhymi 20 % pficin, jednoduseji fe€eno — nékolik malo faktorti pomérné dosti zasadné
ovliviiuje celkovy problém ¢i celkovou situaci. Lze ji aplikovat na oblasti zdkaznikd,
produktii, zasob a dokonce i na zaméstnance. Podstata ABC analyzy tvi v rozclenéni
polozek do tii skupin oznaCenych pismeny A, B a C, napf. dle obratu, ziskovosti, objemu

vyroby, odbéru, apod. (Armstrong, 2006, s. 307)

Dle Uhrové (2007) je zasadnim faktorem v ramci analyzy definovani vyrobkovych

reprezentantt, u kterych ba méla byt nalezena shoda v oblastech:

» Tvarové podstaty.
Sledu operaci (vyrobniho postupu).
Podilu na objemu vyroby.

Casového podilu na vyrobg.

Y V V V

Opakovatelnosti vyroby.

Uhrova (2007) uvadi nasledujici postup ABC analyzy:

=

Volba zkoumaného parametru.

2. Vypocet procentualnich podilt kazdého prvku k celkové hodnoté a celkovému
poctu prvki.

3. Setazeni prvki dle procentudlniho podilu vzestupné.

4. Sestrojeni grafu dle zjiSténych udaji.

5. Klasifikace skupin A, B a C realizovana pomoci Lorentzovy kiivky.

7.1.1 Skupina A

Zahrnuje mensi pocet prvkl (10 % az 15 %), ktery ma vSak velmi vysoky podil na celkové
hodnoté (70 % az 80 %). Z praktického hlediska do této skupiny spadaji nejvyznamné;si
produkty s nejvétSim podilem na obratu, kterym je vénovana velmi velkd pozornost nebo
se muize jednat o zasoby s nejvétsim podilem na celkovych zasobach. Objednavky zasob
jsou koncipovany na kratké Casové intervaly, jelikoz jejich Grrovenn ma zdsadni vliv na

naklady. (Uhrova, 2007)
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7.1.2 Skupina B

Zahrnuje pocet prvka (15 % az 20 %), ktery celkem odpovida podilu celkové hodnoty
(15 % az 20 %). Z praktického hlediska do této skupiny spadaji vyznamné produkty se
sttedné vysokym podilem na obratu a zasoby vdzané na vyrobni plany. Objednavky zasob
jsou koncipovany na delsi ¢asové intervaly, jelikoz jejich tiroven nema tak zasadni vliv na

néaklady. (Uhrova, 2007)

7.1.3 Skupina C

Zahrnuje velky pocet prvka (60 % az 80 %), ktery ma vSak maly podil na celkové hodnoté
(5 % az 10 %). Z praktického hlediska do této skupiny spadaji produkty nevyznamné
s nejnizSim podilem na obratu nebo se miize jednat o zasoby s nizkym podilem na celkové

zasobé. (Uhrova, 2007)
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Obrazek 18 — ABC analyza (The Pareto Principle, 2012)
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8 ANALYZA VYROBKOVEHO PORTFOLIA

BCG matice, jejiz ptivod je spojen s poradenskou firmou Boston Consulting Group (proto
také oznaceni BCGQG), kterd je jinak oznafovéna také jako Bostonskd matice, je metodou
hodnoceni produktového portfolia podniku formou analyzy a hodnoceni jednotlivych pro-
duktl z hledisek miry ristu na trhu (rtst trhu) a relativniho trzniho podilu (trzni pozice),

tedy dle celkového postaveni v ramci trhu. (Matice BCG, © 2011 —2013)

Rist trhu je vyjadfen skrze indexy ristu ¢i poklesu na vertikalni ose matice. Podil na trhu
je vyjadfen procentualné nebo relativnim podilem. Kombinaci téchto dvou hledisek vznika
matice se ¢tyfmi kvadranty, do kterych jsou dle zjisténych parametra zarazeny jednotlivé

produkty. (Kosturiak, 2007)

Trzni podil

VYSOKY NiZKY

Tempo rustu

Obrazek 19 — BCG matice (vlastni zpracovani dle
Hanlon, 2013)

Vysledky této analytické metody slouzi k urceni strategického planu produktového
portfolia takovym zpiisobem, Ze kazdy kvadrant by mél obsahovat nékteré produkty,
jelikoz produkty v kvadrantu dojnych krav pomahaji financovat ostatni produkty a z hle-
diska zivotniho cyklu je nutné mit zajistény potencial v budoucnosti formou produkti

v kvadrantech hvézd a otazniki. (Matice BCG, © 2011 —2013)
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8.1.1 Otazniky (Question Marks)

Produkty v kvadrantu otaznikii jsou charakterizovany rychle rostoucim trhem a malym
trznim podilem (Zikmund, 2011). Jednd se o produkty, jejichz budoucnost je neznama,
jelikoz se z nich muze stat cokoliv — hvézdy, kravy nebo psi. Tyto produkty je nutné
selektovat na nad€jné, ze kterych je potieba formou investic a inovaci udé¢lat produkty
v kvadrantu dojnych krav a ty bez nadéjné, které je potfeba eliminovat z portfolia. V ramci

zivotniho cyklu produktu se nachazeji ve fazi zavedeni. (Matice BCG, © 2011 — 2013)

8.1.2 Hvézdy (Stars)

Produkty v kvadrantu hvézd jsou charakterizovany rychle rostoucim trhem a vysokym
trznim podilem (Zikmund, 2011). Jedna se o produkty, do kterych je potfeba investovat
a inovovat je, aby se z nich staly produkty v kvadrantu dojnych krav. Tyto produkty
s postupem cCasu ziskavaji dominantni pozici v ramci trhu. V rdmci zivotniho cyklu

produktu se nachazeji ve fazi rastu. (Matice BCG, © 2011 — 2013)

8.1.3 Dojné kravy (Cash Cows)

Produkty v kvadrantu dojnych krav jsou charakterizovany pomalu rostoucim trhem
a vysokym trznim podilem (Zikmund, 2011). Jedna se o produkty, které jsou ty nejlepsi
v ramci podniku, jelikoz ptfindSeji nejvétsi zisk a nepotiebuji inovovat, takze s nimi nejsou
spojeny vysoké investice. V ramci Zivotniho cyklu produktu se nachazeji ve fazi zralosti.
(Matice BCG, © 2011 —2013)

8.1.4 Bidni psi (Dogs)

Produkty v kvadrantu bidnych pst jsou charakterizovany pomalu rostoucim trhem
a malym trznim podilem (Zikmund, 2011). Jedna se o produkty, které nepfinasi podniku
zadné velké zisky, mnohdy spi$ ztraty. U téchto produktl se navrhuje utlumeni vyroby ¢i
stazeni z prodeje, za ucelem poskytnuti prostoru pro nové a lepsi produkty. Mlze se vSak
jednat i o prospésné produkty, které piinasi podniku urcitou miru propagace, a takovych by
se podnik zbavovat nemé¢l. V ramci zivotniho cyklu produktu se nachézeji ve fazi ipadku.
(Matice BCG, © 2011 — 2013)
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II. PRAKTICKA CAST
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9 ZPS-SLEVARNA,A.S.

9.1 Predstaveni

ZPS — SLEVARNA, a. s. patii mezi nejvétsi

a nejmoderngj$i slévarny v Evropé. Slévarna vyrabi

ﬁ a dodava velmi slozité odlitky ze Sedé litiny (LLG)
ZPS a tvarné litiny (LKG) pro obrabéci, tvareci, textilni,
SLEVARNA papirenské a jiné stroje. Diky své tradici a zaméfeni

na technicky vyvoj v oboru dosahuji vyrobky slévar-

Obrazek 20 — Logo slévarny (ZPS ny vysoké kvality. Slévarna navic vyuZziva technolo-
— SLEVARNA, a. s., © 2006) gie, kter¢ vyhovuji vSem ekologickym normam.
Interni systém fizeni kvality je na vysoké urovni

s velkou piesnosti a vyraznou uzitnou hodnotou, ¢ehoz je dikazem i skladba zakaznika
slévarny, jelikoz tito zakaznici ptfedstavuji evropské Spicky ve svych oborech. Kromé
zékaznikti v Ceské republice a na Slovensku ma slévarna zikazniky jesté ve Francii, Italii,
Belgii, Izraeli, Velké Britanii, USA, Némecku, Norsku, Svédsku, Holandsku, Rakousku,
Spanélsku a Svycarsku. Na plose vice jak 30 000 m? slévéarna disponuje vyrobni kapacitou
vice jak 14 000 tun za rok. Vyrobni moznosti slévarny jsou v hmotnostnim rozmezi 30 kg
az 8 000 kg. Vyroba odlitkti do 2,5 tun je realizovana mechanizovanym linkovym zpiso-
bem, coz je jediny zplsob, jak je mozné uspokojit maximalni pocet zdkaznikli v celé Sifi
jimi pozadovaného sortimentu. Slévarna je soucasti spolecnosti TAIMAC — ZPS, a. s.

a spole¢né patii pod italskou skupinu TAIMAC. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)
Mezi ¢innosti slévarny patfi:
» Navrhy technologickych postupt.
Vyroba modelovych zafizeni.
Vyroby odlitkt.
Opracovani odlitkd.
Tepelné zpracovani odlitkd.

Doprava odlitkil k zadkaznikovi.

Vystaveni protokolti kvality materialti. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)

YV V V V V V
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9.2 Historie

Plivodni slévarna byla zalozena v roce 1923 jako soucast zlinského zavodu Bat’a za ucelem
vyroby odlitkl pro obuvnické stroje, napt. ndhradni dily. Diky rozvoji bylo nutné slévarnu
piesunout do vétsich prostor a tak se na pocatku 30. let slévarna piestéhovala a roku 1937
byla postavena nova slévarna. S rozvojem slévarny dochazelo taktéz k rozvoji modelarny
a nasledné na konci 30. let doslo i k vybudovani laboratofe kontroly a vyvoje. Slévarna
byla uz na tehdejsi dobu velmi moderni a pokrokova a vzeslo z jejich prostor mnoho tech-
nologicky inovativni napadu, které dodnes maji svou vahu, potad se vyuzivaji a jesté po
néjaky ¢as nebudou prekonany. V roce 1982 byla postavena zcela nova a hlavné moderni

slévarna ve Zlin¢ — Malenovicich, kde ji 1ze nalézt dodnes. (Stavénicek, 1994, s. 170-172)

Obrazek 21 — Slévarna, fidici budova a obrobna s expedici (ZPS — SLEVARNA,
a.s., © 2006)

9.3 Profil

ZPS — SLEVARNA, a. s. patii mezi spole¢nosti, které se drzi transparentnosti a tak o sobé
pravidelné zvetejituji informace v podob¢ zaveérecnych zprav, ro¢nich zavérek apod. Tyto
informace jsou samoziejmé vetejné dostupné. V nasledujici tabulce jsou uvedeny tudaje

spole¢nosti z obchodniho rejstiiku.
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Tabulka 1 — Profil spole¢nosti ZPS — SLEVARNA, a. s. (vlastni zpracovani, Cesko.
Ministerstvo spravedlnosti, © 2012 — 2014)

Obchodni jméno: ZPS —SLEVARNA, a. s.

IC: 47 908 319

Sidlo: Ttida 3. kvétna 1172, Zlin, Malenovice, PSC 763 02
Spolecnost je zapsana: u Krajského soudu v Brné, oddil B, vlozka 994
Pravni forma: akciova spolecnost

Datum zapisu v OR: 16. Ginora 1993
Preamécpodnnt; | S SR e
Zakladni kapital: 846 408 000,- K¢

Akcionari: TAIMAC - ZPS, a. s.

Nejvyssi pozici v organizaéni struktute ZPS — SLEVARNA, a. s. je feditel spole¢nosti,
ktery jakozto vrcholovy vedouci pracovnik zastfeSuje sedm oddéleni, usekd spolecnosti.
Usek vyroby zahrnuje i Gisek technologicky, jelikoZ tyto dva useku spolu velmi uzce souvi-

si. VSechny Useky spole€nosti jsou uvedeny v nasledujici organiza¢ni strukture.

Reditel

Usek rozvoje
a fizeni jakosti

Usek IT

| | | | |
Ufeelc(hl;?izﬁgje Usek Ekonomicky Obchodni Usek
zakladny nakupu tsek lisek viroby
‘ Usek
technologie

Obrazek 22 — Organiza¢ni struktura spole¢nosti ZPS — SLEVARNA, a. s. (vlastni zpra-

covani, Cesko. Ministerstvo spravedlnosti, © 2012 — 2014)
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10 VYROBNI CINNOST

Veskera vyrobni ¢innost slévarny je realizovana dle pozadavkl zdkaznikl, odbératelt, tzn.
7e jde o zakazkovou vyrobu. Produkce spolecnosti tak neni stanovena dle zadného katalo-
gu a ma velmi proménlivy charakter, ktery nelze jednozna¢né urcit. Tim padem nelze
piesné definovat jednotlivé vyrobky jako takové. Pfi snaze o jejich urCeni by se jednalo
0 Velmi Siroky sortiment s rliznou varietou a velmi odliSnymi pocty kust, které se navic
méni na zakladé vyrobni Cinnosti odbérateld. Jedinou moznosti je urcit pouze skupiny
¢i oblasti, druhy vyrobnich programii, pod které tyto odlitky spadaji a ve kterych se vyuzi-
vaji, jakozto komponenty pro dalsi stroje a zafizeni. Mezi nejvétsi skupinu odlitkl patii
komponenty pro obrabéci a tvafeci stroje. Je tomu tak pfevazné diky velmi vyznamnému

odbéru téchto odlitkl spolecnosti ptimo v aredlu slévarny.

Vyrobni program

Y

H Hutni material

H Komponenty pro hydraulické
systémy

M Ostatni

H Komponenty pro polygraficky
pramysl

H Komponenty pro prevodové
skfiné

i Komponenty pro obrabéci stroje

Obrazek 23 — Oblasti vyroby odlitkii spoleénosti ZPS — SLEVARNA, a. s.
(vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
Spektrum vyroby odlitkd v této slévarné je zaméfeno pievazné na odlitky ze Sedé litiny
a tvarné litiny. Jejich pomér neni staly, ale odlitky ze Sedé litiny maji vyznamnégjsi podil
ve skladbé produkce. Podil odlitkl ze Sedé litiny tvoti zhruba 60 % az 70 % a podil odlitk(
z tvarné litiny dopliiuje zbytek portfolia, tzn. podil zhruba 30 % az 40 %.

Mezi vyrobky slévarny patii rizné zékladny, loze, pfi¢niky, stoly, stojany, upinaci desky,

kostky a uhelniky pro obrabéci, tvareci a dalsi stroje a zafizeni, stejné tak jako vietenové
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a prevodové skiing, bubny, vika, kola, nosi¢e nastrojii, protizavazi, napravy, vieteniky

apod.

Obrazek 24 — Produkce (vlastni zpracovani)

10.1 Bostonska matice vyrobniho programu

Vysoké temKrﬁstu (20%)

@1¥:VA11114%

Vysoky trzni podil ] °e >Nizky trzni podil
’w‘l I / .
Hodnota: 10x 9 Hodnota: 0,1x

i idni psi1

Nizké tempo rustu (0%)

Obrazek 25 — BCG matice vyrobniho programu slévarny (vlastni zpracovani)

Nejvyznamngj$im segmentem vyrobniho programu spolecnosti jsou komponenty pro
obrabéci stroje (oznaceno €. 6). Tvoii nejvetsi podil vyroby (66 %) a trzeb celé spole¢nosti
a pozice tohoto segmentu se rok od roku zlepSuje, proto je zafazen na pomezi kvadrantu
hvézd a dojnych krav s momentalni inklinaci ke kvadrantu hvézd. Na dobry rust a pozici
tohoto segmentu ma vliv i lokalizace slévarny, jelikoz se nachazi ve vyhodné oblasti, kde
Z konkuren¢niho hlediska neni nijak silnd konkuren¢ni spole¢nost. Ve skladbé vyrobniho
programu slévarny ma své misto i segment komponentii pro prevodové skiiné (oznafen

¢. 5), jehoz pozice v ramci vyroby spole¢nosti a trhu je vymezena niz$im rdstem trhu
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s vy$§im trznim podilem. Tento segment zahrnuje rGzné druhy pievodovych skiini pro
rizné dopravni a jiné prostiedky. Jeho podil na celkové vyroby tvoii 15 % a vyznamnym
podilem tvoii zisk spole¢nosti. Pozitivni vyvoj v riistu vykazuje i vyrobni segment kompo-
nentl pro polygraficky primysl (oznacen €. 4). Trh v tomto ohledu nabyva na sile, coz se
projevu v rustu tohoto segmentu a podilu na celkové produkci spolecnosti. Pozice ostatnich
segmentl vyrobniho programu jsou urceny niz$im trznim podilem, jelikoz v téchto oblas-
tech funguje mnohem vétsi konkurence a potencidlni odbératelé inklinuji spiSe k ni nez
k této slévarné. N&které segmenty v kategorii ostatnich tvoii novéjsi trhy a pfileZitosti,
které jsou teprve na zacatku své produkce, coz je dobra zprava z hlediska rozlozeni celko-

vého vyrobniho programu, ktery je zaméten spise na jiz zavedené segmenty.

10.2 Dodavatelé

Vzhledem k povaze spoleénosti ZPS — SLEVARNA, a. s. zde figuruji t¥i oblasti zdrojt

ze strany dodavatelq, které je nutné mit pro vyrobu k dispozici: materidl, energie a sluzby.

Dodavatelé

E Dodavatelé materialu
L1 Dodavatelé energii

L1 Dodavatelé sluzeb

Obrazek 26 — Spektrum dodavatelt (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

V oblasti materidlu jsou zajistovany dodavky surového Zeleza, vsidzkového materialu,
piskd a dalSich materiald na pfipravu formovacich smési jako vodni sklo atd. V oblasti
sluzeb se jedna o transport zakazek a externi sluzby obrdbéni, k cemuz se vyuziva sluzeb
TAIMAC — ZPS, a. s. a ZPS — Transport, a. s. Pro energetické zajisténi se vyuziva Teplar-

na Otrokovice a dalsi energetické spole¢nosti.
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10.3 Odbératelé

Produkce spoleénosti ZPS — SLEVARNA, a. s. ma §iroké vyuziti v riznych oblastech
a tak ma 1 Siroké spektrum zakaznikli, odbérateli. Mezi domacimi odbérateli je na prvni

pricce v mnozstvi zakdzek TAIMAC — ZPS, a. s., ktera sidli ve stejném arealu.

Odbeératelé
2%
2% 2% 2%

3% i Ostatni

H WALTER, s.r.o.

M WEILER, s.r.o

H LIJA-IMEX, s.r.o.

B PCC MORAVA - CHEM, s.r.0.
L1 TOSHULIN, a.s.

H IG WATTEEUW CR s.r.0.

B TAJMAC - ZPS, a.s.

H Export

Obrazek 27 — Spektrum odbérateltl (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Krom¢ tohoto odbératele zde figuruji i dalsi a také oblast exportu. ABC analyza poukazuje
na ziejmy fakt, ze vzhledem k vyznamnym podilim odbératelii by se méla spolecnost

zaméfit prevazné na export a TAIMAC — ZPS, a. s., tvotici 80 % z celkovych odbérateli.
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Obrazek 28 — ABC analyza odbératelii (vlastni zpracovani)
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Spole¢nost ma tedy kromé& domacich odbérateltt v Ceské republice i mnoho dalsich odbéra-
tell v Evropé, a dokonce i mimo ni. S tim souvisi 1 fakt, Ze vice jak polovina produkce

spole¢nosti je exportovana do zahranic¢i, prevazné do Némecka, Italie a Svycarska.

Odbératelé - Export

i Rakousko LI Holandsko

i Spanélsko H Izrael

M Francie E USA

i Norsko k4 Velka Britanie
H Svédsko M Slovensko

11 Svycarsko L Itlie

H Némecko

Obrazek 29 — Zahrani¢ni odbératelé (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Mezi dalii vyznamné&jsi zahrani¢ni odbératele patii napiiklad Slovensko a Svédsko. Pravé
na vyrobni oblasti téchto péti vyznamnych odbératelli by se méla spolecnost ZPS —
SLEVARNA, a. s. zaméfit co nejvice, a to i do budoucna, jelikoZ jejich podil z celkového

spektra odbérateld v oblasti exportu dosahuje kumulativni hodnoty 77 %.
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Obrazek 30 — ABC analyza zahrani¢nich odbérateli (vlastni zpracovani)
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11 EKONOMICKE ZHODNOCENI POSLEDNICH LET

Ekonomicka situace negativniho charakteru v roce 2009 mé¢la vliv na vyrobu slévarny do
takové miry, Ze v meziro¢nim porovnani doséhl propad vyroby hodnot vétSich nez 60 %,
coz mélo negativni dopad na hospodaisky vysledek spole¢nosti. V oblasti pfevodovych
skiini byl zaznamendn propad nejmensi a naopak nejvétsi propad se objevil v oblasti
komponentil pro obrabéci stroje. Pokles byl stejny jak u domadcich, tak zahrani¢nich odb¢-

ratell. (interni dokumentace)

Trzby

800 000

700 000

600 000
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400 000
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200 000 T T T T T \
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Obrazek 31 — Trzby spole¢nosti (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Vyroba
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Obrazek 32 — Vyroba spolecnosti (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Podobny trend vyvoje byl zifetelny 1 v roce 2010, jelikoz doslo k op€tovnému propadu
zakazek. Spole¢nost vykazovala snahu o napravu vzniklé situace mimotadnymi opatfenimi

k zajisténi stabilniho provozu kvili pfipadnym zakdzkdm a schopnosti na né pruzné
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reagovat. Doslo pfevazné ke snizovani provoznich nakladi v oblasti spotfeby materialu
a energii. Spole¢nost odprodala ¢ast dlouhodobych pohledavek a ziskanymi prostiedky
zajistila stabilizaci svych obchodnich zavazki. Ke zlepseni situace doslo az koncem roku
2010. V roce 2011 jiz doslo ke znatelnému zlepSeni ekonomické situace spolecnosti téméet
u vSech oblasti produkce i odbératelti. Pocty zakdzek oproti minulym rokiim vyrostly
takovym tempem, Ze v poc¢atku dochézelo k problémlim s jejich uspokojenim. Diky posile-
ni a prodlouZzeni smén doslo k nartstu produkce o 90 %. Obdobny vyvoj byl zachycen
1 v roce 2012. Zména vSak piisla v druhé poloviné roku, jelikoz doslo k pozvolnému
snizovani zakazek. I pres tento fakt se jednalo o vcelku Uspé$ny rok diky ristu trzeb
a zlepSeni hospodaiského vysledku spolecnosti. Aktudlni stav vykazuje spi§ stagnaci az
mirny pokles, jelikoZ se spolecnost opét potyka s ob¢asnym nedostatkem zakézek. (interni

dokumentace)

Zameéstnanci
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Obrazek 33 — Zaméstnanci spolecnosti (vl. zpracovani dle interni dokumentace)

Cela ekonomicka situace méla a mé vliv na po€ty zaméstnancii spole¢nosti. V roce 2009
méla ekonomicka situace vliv vétsi nez kdykoliv jindy. Diky snizeni poctu zakazek, coz
vedlo ke snizeni vyroby a prodeje, doslo k rapidnimu snizeni poc¢tu operatort i technicko-
hospodartskych pracovnikl. Snizen byl i ¢asovy fond ze 37,5 hodin na pouhych 30 hodin
tydné. Koncem roku 2010 doSlo k doplnéni urc¢itych pracovist novymi zameéstnanci.
V roce 2011 doslo ke zlepSeni situace a tim i nastupu dalSich novych zaméstnanci.
Problémy v oblasti zakazek a vyroby vSak pretrvavaji a proto aktudlni stav vykazuje spis

klesajici trend. (interni dokumentace)
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12 SWOT ANALYZA

Tabulka 2 — SWOT analyza spole¢nosti (vlastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

r

A4

INTERNI PROSTREDI

4

Dlouholeta tradice a praxe v oboru
Know-how

Vyhodna lokalita

Dobré jméno v celé¢ Evropé
Mechanizovana vyroba
Sériovosti stfednich odlitka
Siroké spektrum odbérateli
Vyznamny odbératel v aredlu
Dobr¢é vztahy odbérateli
Vlastni dokoncovaci proces
Vlastni laboratorni centrum
Spolehlivost a kvalita odlitkt
Vzdélavani zaméstnancii
Ekologicka likvidace odpada

Velka spotieba materialu

Velmi energeticky narocny proces
Manudlni naro¢nost procesu
Vysoka rizikovost pracovisté
Pokles zakazek

Kapacita skladu

Prilezitosti

r

W

EXTERNI PROSTREDI

r

Cinnost vyzkumu a vyvoje
Rozsiteni segmentu odbératelil
Mezinarodni expanze

Modernizace strojii a zafizeni
Vyuziti jinych a novych technologii
ZlepSeni konkurenceschopnosti
Ucast na vefejnych zakazkach
Vyuziti dotaci z EU

12.1 Interni prostiedi

ZPS — SLEVARNA, a. s. uz je na trhu celkem dlouho dobu a diky tomuto faktu ji lze po-
vazovat za slévarnou s dlouholetou tradici, ktera je zalozena na dobach davno minulych za
Casu zacCatku firmy Bat’a. Tato tradice dava slévarné konkurencni vyhodu, jelikoz se jedna
o spolecnost znalou dané oblasti a ¢imZ souvisi i vlastni know-how ve slévarenském
pramyslu, ke kterému musi kazda spolecnost pfijit sama svou cestou. Nespornou vyhodou

je 1 lokalizace slévarny ve Zlinském kraji, kde 1ze nalézt nespocet moznosti, ptilezitosti
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a samoziejm¢ odbérateli. Diky lokalizaci a struktufe spolec¢nosti velkou c¢ést slévarna
odvadi piimo spolec¢nosti TAJIMAC — ZPS, a. s., kterd je vlastnikem slévarny a odlitky
pouziva pro vyrobu obrabécich stroju, coz je pro slévarnu velky vyhoda, mit odbératele
pfimo v arealu. Lokalizace ovSem neni ten nejdilezitéjsi faktor silnych stranek, jelikoz
slévarna s prehledem spolupracuje i s firmami zahrani¢nimi, kterym samoziejmé dodava
zakéazkové odlitky na miru. I diky tomu se jedné o slévarnu, kterda ma velmi dobré jméno
v celé Evropé¢ a nejen v ni, ale i za ocednem. VSechny tyto faktory silnych stranek
podporuje fakt, Ze slévarna vyuzivd mechanizovany proces propojeny s vlastnim
dokoncovacim procesem a kontrolnim a zkuSebnim stfediskem. VSechny tyto vlivy finalné
pusobi na realné vystupy slévarenského procesu, tedy na kvalitu a spolehlivost odlitkf.
Aby mohla byt kvalita a spolehlivost odlitkli zajiSténa spravnym zplsobem, zaméstnanci
slévarny se ucastni vzdelavacich programii a kurzl, které dopomahaji ke zlepsovani jejich
znalosti a zkuSenosti. Nespornou vyhodou slévarny je i1 ten fakt, Ze vyuziva ekologickou
likvidaci odpadu, coZ oceni nejen piirodni prostfedi, ale o odbératelé, kteti tomuto faktoru

ptikladaji velkou vahu.

Oproti nespornym vyhodam celkového piisobeni spolednosti ZPS — SLEVARNA, a. s.
existuji na druhou stranu i negativa, slabé stranky, oslabujici integritu a chod spole¢nosti.
Vyrazny vliv v této oblasti zastupuje velkd spotieba materidlu, at’ uz se jednd o vsazkové
materidly pro tavirnu nebo pisek a pfimési pro pfipravu samo-tvrdnoucich smési. Snizova-
ni spotieby probiha alesponn formou recyklace vyuzitelnych materialti pro dalsi vyrobu
jakozto ptidavné slozky do zakladnich materiali. Proces slévarny je kromé spotieby mate-
ridlu naro¢ny 1 na energie, jelikoz vSechny stroje a zafizeni jsou napdjena elektrickou
energii. Kromé¢ energetické naro¢nosti je proces ve slévarné i velmi manudlné narocny, coz
plisobi pfevazné na pracovniky vyrobnich stfedisek. Kromé faktoru fyzické nédmahy
existuji ale 1 dal$i slabé stranky, jakoZto rizika zptisobené vyrobnim procesem a podmin-
kami v ném, jelikoz se jedna o velmi prasny a hluény proces s vyraznym pusobenim tepla
na lidsky organismus. Tyto faktory neovliviiuji sice slévarnu jako celek, jako spole¢nost
pfimo, ale maji nepfimy vliv na zdravi zaméstnancli a tim i chod vyroby. V poslednich
letech se vSak diky hospodaiské recesi zmeénila i situace v oboru slévarenstvi, coz m¢lo
neblahy vliv na pocet zakazek a tedy i1 celkovou vyrobu spole¢nosti. Stav se pomérné
zklidnil a postupné se srovnavaji hodnoty vyroby, ale i pies tyto okolnosti ob¢as dochazi
k nedostatku zakdzek a je nutné upravovat pracovni podminky, napf. Gpravami smen,

zkracovani pracovniho tydne atd.
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12.2 Externi prostiedi

Externi prostedi je tvofeno pfilezitostmi, které je vhodné se snaZzit podpofit ze strany
spolecnosti za ucelem zlepSeni situace a své pozice na trhu. Zakladnim faktorem pfileZitos-
ti je rozsifeni vyrobniho programu o dalsi segmenty, coz by mélo vliv na celkovou expanzi
plisobnosti slévarny, at’ uz se jedna o nové obory, trhy ¢1 mezinarodni piisobnost v dalSich
statech Evropy a svéta celkové, a to véetn€ rtiznych kombinaci téchto moznosti. Z téchto
faktort je zfejma moznost spoluprace s dal§imi odbérateli odlitkd. Nabizejici se pfilezitosti
je také podileni se na vyzkumu a vyvoji technologii a konstrukce odlitkdi, a to nejen
s odbérateli, ale 1 v rdmci vlastni ¢innosti. Pfi expanzi by samoziejmé pfisla na fadu dalsi
vlna modernizace technického zdzemi slévarny, i kdyz lze tuto moznost realizovat bez
zavislosti na expanzi. At uz jde o nové technologické postupy, vyzkumnou ¢innost za
ucelem zlepseni dosavadnich postupti a technologii nebo modernizaci strojli a zatizeni, ve
vSech ptipadech se jednd o vliv plisobici na rast konkurenceschopnosti, coz by mélo velmi

ptinosny efekt z hlediska zvyseni zakazek a tim i ziskl spole¢nosti.

Je nutné ale pocitat i S hrozbami, které se mohou vyskytnout béhem c¢innosti slévarny.
Za kazdych okolnosti, i za ptipadného prohloubeni hospodarské recese, je nutné pocitat
s faktorem vzniku nového konkurenc¢niho subjektu na trhu. Nemusi se vSak jednat pouze
o zménu na trhu domacim, jelikoz odbératele ma slévarna prevazné v zahrani¢i, kde mtze
byt situace ptiznivéjsi nebo miize dojit ke zlepseni situace aktualniho zahrani¢niho konku-
renta, ktery svou Cinnosti prilaka aktualni odbératele slévarny na svou stranu. V oblasti
zahrani¢niho obchodu samoziejmé je potieba brat v potaz faktor kolisani kurzu cizich mén,
pirevazné eura a amerického dolaru vzhledem k Ceské korun€. Vzhledem k moznym
zménam politického a ekonomického stavu statu je nutné pocitat s moznosti zvySovani
danovych sazeb vstupniho materidlu a surovin a vystupu hotovych odlitkil, s ¢imZ souvisi
samotnd zména cen energii a materialu, prevazné jejich rust vzhledem k celkové aktudlni
situaci rustu cen. Negativni vliv jakozto hrozba existuje 1 v podobé malé kvalifikace
zaméstnancli, cemuz se tedy ale snazi slévarna vyhybat nejen formou vybéru spravné

kvalifikovanych pracovniki, ale i jiZ zminénym vzdélavanim a Skolenim zaméstnanct.
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13 VYROBNI PROCES V ZPS - SLEVARNA, A. S.

Proces vyroby odlitki ve slévarné je realizovan v ramci tii vyrobnich linek, které jsou
Caste¢né automatizované. V souladu s trendem slévarna posouva pojem polotovar na formu
hrubovaného odlitku. Castéji se viak ale jedna o odlitek jiz opracovany do finalni podoby
a pripraveny k montazi, cemuz odpovida proces modernizace obrobny zavodu, ve které
vyrobkl, na které jsou kladeny vyS$si pozadavky, v nékterych ptipadech slévarna vyrobi
pilotni dilce, které zasle zakaznikovi na vyzkouSeni Ci ovéfeni spolehlivosti a nasledné

zahaji klasickou vyrobu. (Stavénicek, 1994, s. 170-172)
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Obrazek 34 — Vyrobni proces v ZPS — SLEVARNA, a. s. (vlastni zpracovani)

Cely systém cinnosti slévarny se zaklada na principu poptavky a nabidky. Jde o velmi
komplexni feseni takovym zptisobem, aby byla zakaznikovi poskytnuta sluzba v plném
rozsahu, tzn. od vyroby modelu az po dodani finalniho komponentu — odlitku, zakaznikovi
na sklad, pficemz vSechny okolnosti a stav zakazky je komunikovan se zikaznikem.

Doprava jako takova je v piipadé slévarny feSena spedi¢ni sluzbou externiho charakteru.
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Komplexita sluzeb zahrnuje i testovani, zkousky a kontrolu odlitkti a materialt, k ¢emuz

slouzi vlastni laboratorni prostory a zkusebny.

1 B

Obrazek 35 — Areal TAJMAC — ZPS v Malenovicich (vlastni zpracovani dle
ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)

ZPS — SLEVARNA, a. s. zahrnuje v rAmci aredlu firmy TAJMAC — ZPS, a. s. étyfi budo-

vy Ctyfech organizacnich celki:

1. Hlavni provoz, ve kterém se nachdzi ¢asti hlavniho vyrobniho procesu slévarny,
napft. tavirna, formovny, cidirna atd.

2. Provozni fidici budova, v¢. testovacich a kontrolnich laboratofi a zkuSeben

3. Budova dokon¢ovaciho provozu (otryskavani, tepelné zpracovani, lakovani, obrob-
na, expedice)

4. Modelarna

Provoz slévarny je rozdélen v hlavni provozni budové na dvé ¢asti, jelikoz se jedna budovu
s dvéma etazemi. V nékterych ¢astech jsou etdZe propojeny dle potieby vyrobniho systému
a materidlovych toki pro zajisténi vyroby. Obéma etdzemi prochdzi pracovisté piipravny
smési, véetné zasobnikli materialu, dale kalové hospodafstvi s centralni vzduchotechnikou
pro udrzeni stavu ovzdusi a jeho ¢isténi a tietim pracoviitém obou etaZi je tavirna. Cist&
v prvni etdzi je sklad modeld a jadernikd, stfedisko udrzby a stfedisko kontroly. Klicové
procesy slévarny se z bezpecnostnich divodi nachazi ve druhé etazi — jaderna, formovny

s licim polem atd. Pracovisté jsou zaznacena v layoutu slévarny.
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Obrazek 36 — Layout vyrobniho procesu slévarny (vlastni zpracovani dle interni

dokumentace)

13.1 Pripravna smési

Novy pisek, jakozto osttivo, je do slévarny obvykle dopravovan s pomoci velkokapacitnich
nakladnich vozl, pfipadné¢ vlakovych vagoni. Po zkontrolovani je pisek pifesypan do
zasobnikd, které jsou ulozeny pod vykladaci plochou. Z téchto zasobniki je dale prepravo-
van skrze pasovou dopravu do skladovacich sil. Ze skladovacich sil je pisek ptepravovan
opét pasovou dopravou do fluidnich susi¢ek, kde dochazi k jeho suseni. Vykon téchto
susi¢ek dosahuje az 10 tun za hodinu. Pisek je nasledné¢ smichan misicimi zafizenimi
s pojivem. K pisku je pfimichavan i suchy regenerat. Jako pojivo pro samo-tvrdnouci
smési se ve slévarné vyuziva vodni sklo, v ptipad€ vypliiové smési se vSak vyuziva bento-
nit. Tvrdidlo ve formé esterolii je dodavano do smési pisku az pfimo pii plnéni forem.

Ve slévarné jsou vyuzivany tti druhy formovacich smeési:

» Jadrova samo-tvrdnouci smés z nového pisku.
» Modelova samo-tvrdnouci smés ze 45 % nového pisku a 55 % regeneratu.

» Vypliova smées, neboli smes vratna, je pfipravovana jiz z pouzitych smési.
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13.2 Modelarna

Modeléarna i se sklady zaujima prostor o rozloze 2 100 m?. Je velmi dileZitou soucasti
slévarny, jelikoz se v ni vyrabi nova a upravuji stara jiz pouzita modelova zafizeni dle
potieba slévarny, pozadavki zakaznik a piip. zde probiha i vyroba samotnych modelo-
vych zatizeni na externi zakazKy pro rucni a strojni formovani. Dochazi i ke stavam, kdy je
potieba zajistit model v jinych modelarnach, ptfevazné z divodu jistych omezeni v oblasti

vyrobnich moznosti. VSechny modely jsou vyrabény ze dieva.
Tabulka 3 — Modelarna (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Max. rozmér modelu: 5000 mm x 2 500 mm x 1 500 mm

Max. primér rotaé¢nich modeli: 2 400 mm
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Obrazek 37 — Modelarna (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Celkové oblasti ¢innosti modelarny jsou:

» Zpracovani kompletnich projekti modelovych zafizeni i jinych vyrobki pro vyrobu
na CNC strojich.

Tvorba a Gpravy 3D modelt.

Konstrukce odlitki a modelovych zatizeni.

Rozklad modelovych zatizeni na ¢asti vyrobitelné na CNC strojich.

Y V V VY

Vlastni vyroba modelovych zatizeni.
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13.3 Jaderna

V jaderné slévarny se vyrabi jadra na zlabovych misicich zafizenich, do kterych je ve
spravném poméru za ucelem rychlého vytvrzeni doddvana smés suchého pisku, vodniho
sklad a predpiipravenou smési dvou druhli esterolu. Takto pfipravena smés je vytvrzena
v jadernicich, jakozto formach pro jadra. Po vytvrzeni se v nasledujicim kroku jaderniky
rozeberou a na jadra se aplikuje liho-grafitovy natér, ktery je mozné aplikovat 1azni nebo
polévanim, coz se tidi dle technologického postupu. Natér se nechd na jadrech vyhotet
a takto pfipravend jadra jsou nasledné¢ zarazena do palet a pfepravovana do zakladact

jednotlivych formoven pro ucely zhotoveni forem.

Obrazek 38 — Jaderna (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

13.4 Formovny

Komplex slévarny zahrnuje ¢tyii formovny, oznacené jako F1, F2a, F2b a F3. Do formo-
ven jsou z modelarny dodavany modely pro mensi odlitky a modelové desky pro vétsi
odlitky (vSeobecné jde o modelova zafizeni), z jaderny zase jadra. Vedoucim fizena
poloautomatické linka odebira modelova zatizeni ze zakladace, na kterou je automaticky
uloZen rdm. Modelové zafizeni s rdimem je poté prepraveno k misicimu zatizeni, kde je
tento celek zasypan modelovou samo-tvrdnouci smési, ktera je dodate¢né péchovana, aby
doslo k absolutnimu vyplnéni potfebnych mist okolo modelového zatfizeni. Po upéchovani
dochazi k doplnéni formy vrstvou vypliiové smési a zarovnani takto pfipravené Casti
formy. Nasledné je forma oto€ena, aby bylo mozné odstranit modelové zatfizeni. U takto

pripravené poloviny formy se v pfipadé potieby zarovnaji hrany a upravi dalsi vyskytujici
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se nedostatky a na formu se aplikuje liho-grafitovy natér. Pripravené dily forem se piepra-
vuji na zakladaci usek, kde jsou do vnitini ¢asti manipulacnimi zatizenimi vkladdna jadra.
V této fazi jsou takto pfipravenych polovin forem diky skladacimu stroji sloZzeny do celku
formy s licim a vyfukovym kanalem a jsou tak pfipraveny k liti. Slozené a pfipravené
formy jsou ptrepraveny na lici trat’ formovny, kde dochazi k samotnému odlévani taveniny

do vytvotené dutiny formy.

Obrazek 39 — Liti (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Jakmile je liti dokonceno, dochézi k fazi tuhnuti a chladnuti. Po ztuhnuti a vychladnuti jsou
formy pfepraveny k vytloukacimu zatizeni, kde dochézi k odstranéni smési z odlitku pliso-
benim vibraci, ¢imz je ziskan surovy odlitek. Takto pfipravené odlitky jsou piepravovany

do upravny odlitkt, tzv. cidirny.

Tabulka 4 — Parametry formoven (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Formovna | Parametr Hodnota
F1 Velikost formovaciho ramu: 1600 mm x 1 250 mm x 400 mm
Hmotnost vyrabénych odlitkt: | 5 kg — 500 kg

Podil formovny na formovani: | 67 %
F2ab Velikost formovaciho ramu: 2 500 mm x 2 500 mm (rizné vysky)
Hmotnost vyrabénych odlitkti: 250 kg — 2 500 kg

Podil formovny na formovani: | 27 %

F3 Velikost formovaciho ramu: 5000 mm
Max.délka odlitku: 4 300 mm
Max. hmotnost: 12 000 kg

Podil formovny na formovani: | 6 %
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Princip vyrobniho procesu je vSech formovnach slévarny zalozen na stejném principu
popsaném vyse, rozdily jsou vSak v rozmérech a hmotnostech odlitkil a stupnich manipula-
ce a mechanizace. Formovna F1 slouzi vyrob¢ téch nejmensich odlitkli a pro jeji potteby
jsou vyuzivany jednodussi stroje a zafizeni. Formovny F2a a F2b slouzi vyrobé stiedn¢
tézkych a tézkych odlitkii. Formovna F2b slouzi spiSe k vyrovnavani vykyvl ve vyrobg,
takZe hlavni ¢innost v rdmci druhé formovny probihd na F2a, kterd vyuZziva jerab kvili
vétsim rozmérim a vahdm odlitkii a forem pro usazeni rdmu na desku, vkladani jader,

umisténi forem a skladani forem.

Obrazek 40 — Lici pole pro F1 a F2a (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Formovna F3 slouzi pro vyrobu odlitki s hmotnosti do 12 000 kg. Manipulace s formami,
dily a odlitky je provadéna s pomoci dvojice jefabu, které slouzi i k samotnému odlévani.
U formovny F3 je dalsi z4sadni rozdil oproti ostatnim formovnam, jelikoz tato formovna

vyuziva ¢isté modelovou samo-tvrdnouci smés.

Obrazek 41 — Formovna F3 (vlastni zpracovani)
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13.5 Tavirna

Pottebné materialy a suroviny pro liti se dodavaji do skladu materialu, kde jsou pomoci
jefabu prepraveny do zdsobovacich boxl, z nichZ jsou dale pfepraveny do zasobnikl
u taviciho zafizeni. Tavirna slévarny vyuziva k taveni materialu duplex proces. V prvni
fazi dochazi ke smiseni vsazkovych materialti automatizovanym systémem a navezeni této
smési do prostoru bez-vyzdivkové horko-vétrné a vodou chlazené kuplovny o vykonu
10 tun za hodinu, kde dochazi k nataveni této smési. Tato kuplovna svym systémem
spliuje energetické a ekologické pozadavky na moderni tavici zafizeni, jelikoz kychtové
plyny jsou odsdvany a nasledné s pomoci plynového hotdku a spalovaciho a chladiciho
vzduchu spalovany ve spalovaci komote. Timto procesem ohtivaji spaliny o teploté 900° C
vzduch v peci na teplotu 470° C az 520° C. Spaliny jsou nasledn¢ promiseny s vodou, ¢imz

se oCisti a mohou byt vypustény do atmosféry.

Obrazek 42 — Indukéni pece v tavirné (vlastni zpracovani)

Po nataveni v kuplovné je tavenina déale zpracovana na findlni jakost ve dvou induk¢nich
nizkofrekvencnich pecich o obsahu 6 tun, ve kterych dochazi i k pfimichavani ostatnich
materidli a piisad dle potifeby ¢i pozadavku. Hotova tavenina je nalita do licich panvi,
které jsou s pomoci manipulacnich zafizeni a jefabui piepraveny do formoven, kde jiz
dochdzi v oblasti liciho pole k samotnému odlévani taveniny do forem. Za G¢elem kontroly

taveniny je vyuZivana spektralni analyza.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

13.6 Cidirna

V cidirné dochazi k ocisténi surového odlitku na odlitek hruby, tzn. ze dochazi k odstran¢-
ni vtokové a vyfukové soustavy a provadi se dokoncovaci operace. Odstranéné ¢ésti jako
jsou vtoky a vyfuky jsou navraceny do tavirny, kde se vyuzivaji jako vsdzkovy material,

tzn. ze se recykluji.

Obrazek 43 — Cidirna (vlastni zpracovani)

13.6.1 Hrubé ¢isténi odlitki

Na tomto pracovisti jsou vyuzivany dva tryskace. Tryskani je provadéno v komote s hadi-
covou tryskou. Prvnim je tryska¢ se ¢tyfmi metacimi koly a vykonem 200 kg na kolo za
minutu, ktery ma zavés 6 000 kg pro odlitky z formoven F1 a F2ab. Druhy tryska¢ se zdvi-

hacim zafizenim o nosnosti 20 000 kg se vyuziva pro odlitky z formovny F3.

Obrazek 44 — Tryskac (vlastni zpracovani)
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13.6.2 BrousSeni odlitkua

Na tomto pracovisti se provadi brouseni v Sesti brousicich kabinach pro velké odlitky
a v deseti brousicich kabinach pro mensi odlitky. Pfi tomto pracovisti je i funk¢ni svarov-

na, ktera slouzi k provadéni oprav zavarem.

13.6.3 Tepelné zpracovani odlitki

Zihani probiha v plynové peci s komorou, jejiz rozméry jsou 6 000 mm x 4 000 mm
x 2 500 mm. Dilezité je, aby se v prostoru pece udrzovaly minimdlni odlisnosti v teplo-
tach. Kdyby byly teplotni rozdily vyznamné, branily by tyto podminky maximalizaci

odstranéni pnuti materialu. Po procesu zihani jsou odlitky o€istény tryskacem.

13.7 Dokoncovaci procesy

Expedice
Obrobna

_— Lakovaci linka

Obrazek 45 — Dokoncovaci procesy (vlastni zpracovani)

Pro finalni Upravy odlitkii se vyuziva stfedisko obrobny. Na tomto stfedisku dochazi
k obrobeni odlitkt dle specifikace zakaznikd. Hrubé odlitky v§ak nemusi timto pracovis-
tém vibec prochazet. V piipadé, ze dochazi k opracovani odlitkd, tak je tento proces
realizovan bud’ Caste¢né jen pro nékteré plochy a c¢asti odlitku nebo komplexné, opét
v zavislosti na pozadavku zakaznika. Na tomto pracovisti se blize provadi c¢innosti
brouseni, hoblovani, vyvrtavani, frézovani apod. V minulosti se tato pracovist¢ vyuzivala
spiSe jen pro interni potieby slévarny. Strojovy park obrobny zahrnuje deset CNC stroju
a pct strojii klasickych. Strojovy park je doplnén centralnim stiediskem pro sefizovani

nastroju a kontrolnim stfediskem pro méteni.
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Tabulka 5 — Strojovy park obrobny (vlastni zpracovani

dle interni dokumentace)

Zarizeni MnozZstvi
CNC horizontalni obrabéci centrum 4
CNC horizontalni vyvrtavacka 6
Portalova frézka 3
Hoblovka 1
Vertikalni konzolova frézka 1

Obrazek 46 — Obrobna (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Po fazi obrabéni odlitku jiz dochazi k poslednim dokonc¢ovacim krokiim procesu, jako je
lakovani, baleni a nakonec expedice finalniho odlitku k zdkaznikovi. Po obrobeni se odlit-
Ky zavési na manipulacni zatizeni, prochazejici lakovaci linkou. Diky zavéSeni pies haky
na tomto zafizeni odlitek projde celym procesem lakovani a osychani az do oblasti expedi-

ce, kde se sejmut a po zabaleni pfipraven k expedici.

Obrazek 47 — Expedice (vlastni zpracovani)
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13.1 Kontrolni a zkuSebni laboratore

Jak jiz bylo uvedeno, ZPS — SLEVARNA, a. s. ma k dispozici kontrolni a zkusebni labora-
tofe, které slouzi k zabezpeceni kontroly vyrobniho procesu spole¢nosti a provadéni zkou-
Sek pro odbératele, kdy se provadi zkousky zaméfené na kovové materialy, mechanické

zkousky, zkousky struktury a jakosti apod. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)

Obrazek 48 — Laboratot (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

13.1.1 Spektralni laborator

Ve spektralni laboratofi jsou provadény analyzy objemového sloZeni slitin Zeleza, oceli,
litin, hlinikovych slitin, slitin médi apod. Dale jsou zde realizovany analyzy kovovych
vrstev po tepelném zpracovani a povrchovych tpravach, méfeni hmotnostni aktivity slitin
zeleza, stanoveni uhliku a siry v ocelich, litinach, apod. Mezi vybaveni laboratofe patii
opticky emisni spektrometr, klasicky spektrometr a automaticky analyzator. (ZPS —

SLEVARNA, a. s., © 2006)

13.1.2 Laborator klasické chemie

V laboratofi klasické chemie se provadi chemické rozbory slitin, kalirenskych soli,
nezeleznych kovil, technického Zeleza, slévarenskych surovin a materidli a slinutych
karbidd. K témto ¢innostem slouzi fotometry, Zihaci pec, pH-metr, viskozimetr a automa-
ticky analyzator. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)
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Obrazek 49 — Chemicka laboratoi (ZPS — SLEVARNA, a. s.,
© 2006)

13.1.3 Metalograficka laborator

Metalograficka laboratof slouzi ke kontrole a stavu mikrostruktury a makrostruktury,
méfeni rozsahu tepelného zpracovani oceli a hodnoceni metalografické struktury litin. Dale
se zde provadi rozbory v oblasti koroze kovi, vyhodnocovani svarovych spoji a prokali-
telnosti a komplexni materidlové expertizy s ucelem ovéfeni kvality a zjiSténi potizi

a zmetkovitosti vyrobniho procesu. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)

13.1.4 Piskova laborator

V piskové laboratoii dochazi k analyzovani surovin pro piipravu formovacich smési
(pisku, vodniho skla, esterolli, bentonitu atd.). Také zde dochazi ke zkouskam formova-
cich smési, ve kterych se stanovuji faktory jako vlhkost, pevnost, prodysnost, hustota,

viskozita a Zivotnost. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)

13.1.5 Mechanicka a nedestruktivni zkuSebna

V mechanické zkusebné se provadi zkousky tahem, razem v ohybu, hloubenim, prokalitel-
nosti, lamavosti a tvrdosti (dle Brinella, Vickerse, Rockwella a Knoopa), k ¢emuz slouzi
trhaci stroje, razové kladivo a tvrdoméry. Nedestruktivni zkusSebna slouzi ke zkouskdm
ultrazvukem a riznymi metodami (kapilarni, magneticka a vitivych proudt). Dale se zde

provadi ovéfovani mechanickych vlastnosti. (ZPS — SLEVARNA, a. s., © 2006)
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14 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

Zhodnoceni soucasného stavu vyrobniho procesu realizovano z raznych thli pohledu
na samotny vyrobni proces a procesy k nému navazné. Zhodnoceni je zaloZeno na skutec-
nostech monitoringu vyrobniho procesu a pracovniho prostfedi a na poznatcich konzulto-

vanych se zaméstnanci spolecnosti.

14.1 Vyrobni proces z pohledu vizualizace

Z hlediska vizualizace v ramci vyrobniho procesu slévarny lze konstatovat, ze vizualni
prvky jsou v zékladu procesi spolecnosti implementovany. I pfes tuto skutecnost je vSak
nutné dodat, ze aktudlni situaci v této oblasti lze rapidné zlepsit. Vyuziti vizualnich prvka
nejcastéji souvisi s bezpecnosti a informovanosti, jelikoz jsou tyto prvky vyuzivany prede-
v§im formou znaceni, ceduli a varovani. Dale je mozné v ramci pracovist' spolecnosti
nalézt vizudlni prvky ve formé& popiski a ceduli u odpadkovych koSt za tcelem tiidéni

recyklovatelnych odpadd, jak 1ze vidét na ndsledujicim obrazku.

standardi pro vizualni prvky pracovist a v procesu nelze nalézt Zadné centrdlni informacni

tabule o stavu vyroby a ani mistni tabule pracovist s informacemi dil¢ich procest.
Z bezpecnostniho hlediska je dodrzovano znaceni schodl a zabradli Zlutou barvou. Znace-
ni rizikovych mist je znaceno vySe uvedenymi cedulemi, ale v né€kterych mistech se jedna
o prvky lehce ptehlédnutelné, jelikoz jsou umistény na nevhodném misté nebo jsou znecis-
téné vlivem prasnosti prostfedi. Vyznamny nedostatek lze nalézt ve znaceni ploch
a prostorti pro skladovani a pohyb. V urcitych ¢astech procesu je toto znaceni viditelné, ale

pouze ¢astecné, jelikoz je vétSina barvy z povrchu jiz pry¢ vlivem opottebovani ploch.
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Bohuzel ve vétsi Casti procesu tyto znaCky nejsou na zemi viditelné vibec, jak 1ze vidét na

nasledujicim obrazku.

Obrazek 51 — Malo viditelné a chybéjici znaceni ¢arou (vlastni zpracovani)

V souvislosti s vizudlnimi prvky nelze opomenout ani fakt, Ze mnoho pracovnich néstroji
neni pofadné a viditelné oznaceno a jejich uloZeni je mozno vidét v podstaté kdekoliv,
a to vcetné zemé, ale v tomto piipad¢ se spiSe jedna o oblast uspofddani pomutcek. Bohuzel
s touto skutecnosti ale souvisi i Spatné znaceni a ¢asto i absence oznaceni zasobnikdl,
skladovacich prostor a regall, jak pro materidly, tak pomticky zaméstnancti. Vyznamnou
vizualiza¢ni vyhodu je mozné nalézt na pracovisti tavirny, kde jsou prvky vizualizace
a andonu vyuZzity pro kontrolu stavu odbé&ru elektrické energie. Spotieba energie je stano-
vena na dobu 15 minut, pfi¢emz jeji spotieba nesmi presahnout stanoveny limit. Ke kont-
role slouzi dva displeje, které ukazuji hodnotu spotieby a rezervu, dale kontrolni panel se
semaforem v fidici mistnosti, vizudlni signalizace formou majaku piimo u peci a zvukova

signalizace formou poplasného alarmu v oblasti peci a fidici mistnosti.

Obrazek 52 — Signalizace spotieby energie (vlastni zpracovani)
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14.2 Vyrobni proces z pohledu usporadani a poradku pracovist’

Dle uspotadani pracovnich pomucek a celkového potadku a uklizenosti pracovist’ nelze
ohodnotit stavajici situaci nijak kladné. Ve vSech vyrobnich prostorach je vysoka prasnost,
coz se finaln€ projevu hlavné v této oblasti. Zmifiovany prach se vSude usazuje a pracovis-
té jsou tak diky tomuto vlivu zna¢né necista. Je sice zietelné, ze v tomto odvétvi primyslu

se Cistota udrzuje slozit&jsimi zptisoby, ale bohuzel se nejedna pouze o necistotu jako tako

takovou, ale vSeobecny nepotadek, jelikoz pracovisté vykazuji miru neuspotfadanosti.
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Obrazek 53 — Neuplné uklizené pracoviste (vlastni zpracovani)
Pfimo v provozu nejsou implementovany standardy 5S. Nékteré pracovni néstroje a jiné
pomticky se neuklddaji pfimo do pevné urenych regall ¢i prostorii k tomu ur¢enym. Neni
tomu tak ale u vSech. OvSem dochdazi i k situacim, kdy jsou riizné pomucky a nastroje

poloZeny pfimo na zemi nebo dokonce visi ve vzduchu na haku jefabu, a to 1 zplisobem,

ktery miize byt potencialni hrozbou v oblasti bezpecnosti prace.

Obrazek 54 — Pomucky v drzacich a lezici na zemi (vlastni zpracovani)
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Navic se na pracovistich vyskytuji i véci, které nejsou potiebné k vykonu ¢innosti. Nékteré
véci se dokonce 1 hromadi mezi nevyuZitymi regaly a zdi. Neuspotfddanost navic podtrhava
1 fakt, Ze mnoho mist pro uklddani pomtcek a nastroji neni piesné popsano, takze neni

jasné, co kam patii a tato situace se spiSe fesi zptisobem ulozeni na prvni vhodné volné

misto nebo dle zazitych skute¢nosti.

Obrazek 55 — Nepotiebné a neuklizené predméty (vlastni zpracovani)

14.3 Vyrobni proces z pohledu pracovniho prostiedi a bezpecnosti

Proces slévarny jiz od zakladu nelze povazovat za bezrizikové pracoviste, jelikoz se v ram-
ci tohoto pracovniho prostfedi vyskytuje hned nékolik rizikovych faktorti, které mayji
zasadni vliv na bezpecnost prace vSech pracovniki piimo v provozu. Jedna se o vysoce
narocné pracovni prostfedi. Na pracovniky totiz ptisobi hluk, vysoké teploty, nelistoty
v okoli a ve vzduchu, Skodlivé latky apod. Tyto vlivy jsou ale kontrolovany a udrzovany
v limitech, aby byla zajisténa bezpecnost. Bohuzel existuje i moznost popaleni a samotné-
ho urazu. Na vsech rizikovych pracovistich je samoziejmé povinnosti mit osobni ochranné
pracovni pomucky, které sice pii redlném vyskytu rizikové situace ve vétSin¢ piipadu

¢lovéka tplné neochréni, ale alespont zmensi dopad rizikového faktoru.

I ptes fakt, Ze schody a vSechny kovové plochy jsou pro pohyb ¢lovéka za ti€elem bezpec-
nosti zdrsnéné ryhami a vystupky, jsou tyto plochy jiz vice ¢i méné vyhlazenymi plochami,
na kterych ma obuv tendenci spise ke skluzu nez udrZeni se na povrchu. Navic jsou nékteré
plochy jiz poskozeny a i ptes snahu je opravit zlistavaji i nadale nebezpecnymi. Nejcastéji

se jednd o diry, vystoupnuté Casti krytovani dér ¢i nerovnosti v plochidch a podlahach
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vlivem ptisobeni ¢asu a dalsich sil. Na pracovnich plochach se stejné tak vyskytuji predmé-

ty potencialné nebezpecné.

Obrazek 56 — Ocelova deska, nerovné kryti, diry v kryti (vlastni zpracovani)

Kromeé rizik ve formé& téchto nedostatkil dochézi k situacim, které maji na svédomi samotni
pracovnici. Stava se, ze pii odchodu z pracovisté pracovnici nechaji né€které pomucky
¢i nastroje na mistech, které¢ k tomu nejsou urceny. Tato skutecnost souvisi s predchozim
bodem usporadani pracovisté. Nevhodné ulozené predméty se totizZ mohou stat potencialni
hrozbou pro ostatni pracovniky, ktefi o nich nevi. Obrdzek 57 ukazuje, Ze pracovnik
tavirny odeSel z pracovisté od indukéni pece, ale bohuzel nechal svilj nastroj (ty¢) umisté-
ny ke schodim takovym zpisobem, Ze by o né¢j mohl kdokoliv jiny zakopnout. Takto
umisténého nastroje by si ziejmé kazdy v§iml, piesto je ale podstatné a nutné potencidlnim

rizikovym situacim piedchazet.

Obrazek 57 — Spatné odlozena pomiicka (vlastni zpracovani)
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Jelikoz je pracovisté tavirny velmi rizikovym pracovistém pievazné oblasti rizik spojenych
pfimo se zhavou taveninou, je toto pracovisté¢ samoziejmé& zabezpeceno hydrantem
a n¢kolika hasicimi pfistroji. Zajisténi prostorové dostupnosti pro potieby jejich pouziti
je v ramci moznosti veelku v porfadku. V oblasti hasicich pfistroji se vSak vyskytuji dalsi

predméty, které urcitym malym podilem ptekazeji v jednodussi dostupnosti.

Obrazek 58 — Oblast hasicich pfistroji (vlastni zpracovani)

14.4 Vyrobni proces z pohledu certifikace a standardi

ZPS — SLEVARNA, a. s. prozatim nema své procesy certifikovany zadnou normou ze
skupiny ISO norem. Ve svété dnesSnich primyslovych 1 jinych firem je naptiklad
certifikace systému managementu jakosti dle normy CSN EN ISO 9001 ve své podstatd
samoziejmosti a jedna se opravdu o vSeobecné zavedenou praxi. Dokonce dochézi k situa-
cim, kdy absence této certifikace je o to vice na Skodu, ¢im vice dalSich firem ji ma
provedenou. V oblasti managementu jakosti mé slévarna pouze vlastni pfirucku jakosti.
Mezi rozsifené certifikaéni normy patii jest¢ CSN EN ISO 14001, jakoZto systém
environmentalniho managementu a dale OHSAS 18001, jakozto systém managementu
bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci, které maji opét pozitivni vliv na konkurenceschop-
nost firem. Jedinou certifikaci v rdmci slévarny jsou certifikdty sméfované na oblast
zkouSeni a testovani v ramci laboratorniho centra, pfip. osobni certifikaty jednotlivych

pracovnikd, napt. za Gcelem svarovani.

14.5 Vyrobni proces z pohledu efektivnosti

Z pohledu efektivnosti je vyrobni proces ovlivilovan hned né¢kolika faktory. Pfevazné se

jednéd o omezeni, Gizka mista vyrobniho procesu slévarny, ktera jsou tvofena v prostorach,
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kde dochazi ke hromadéni forem s odlitky vzhledem k potiebé jejich zchladnuti, coz ovliv-
fluje ostatni operace. Nelze opomenout ani fakt, Ze vyrobni proces slévarny je procesem
velmi ndrocnym po manualni strance véci, pfiCemz ma tato skutecnost vliv na piesnost
pracovnikl manualnich operaci pfi jejich dlouhodobém vykonu a zatizeni. Tim muze
dochazet k neptesnostem a chybam. Navic je nutné brat v potaz i energetickou naro¢nost
vyrobniho procesu. Pii nedostatku zakazek, coZz je v dneSni dobé bohuzel jev Casto se
vyskytujici, dochdzi vzhledem k efektivnosti energetického hlediska k jednomu zdsadnimu
problému — pro malé vyrobni davky neni zcela vhodnym feSenim spoustét vyrobu po cely
pracovni tyden, jelikoz naklady na provoz ptesahuji vynosy ze zakazek. Stejné tak neni
mozné spustit jeden den vyrobu a druhy den ji zastavit, jelikoz proces by mél byt od zaha-
jeni vyroby pokud moZno co nejdelsi a nepferuSovany, aby doslo k ustdleni energetické
naro¢nosti a tim padem 1 ndklada. Je nutné udrzovat staly vykon vyroby, coz je vSak
problém. Proto v dobach nedostatku zakazek dochazi ke zkracovani pracovni doby, spojo-
vani vyrobnich zakazek do vétsich celkill a k jejich realizaci v krat§im casovém tseku misto
vyuziti celého pracovniho tydne. Tim padem vlivem ekonomické situace na trhu neni plné
vyuzita ro¢ni kapacita slévarny, ktera je koncipovana na uroven zhruba 14 000 tun ro¢né.
Misto toho dochazi k vyuziti pouze na urovni okolo 8 000 tun ro¢né. Vzhledem k této
situaci byl vznesen zastupcem spolecnosti pozadavek o vytvoreni vhodné koncepce

efektivni a pruzné produkce v malych davkach se snizovanim naklada.
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15 DOPORUCENI NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Na zékladé pozorovani, zkoumani a analyzovani soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu
spole¢nosti ZPS — SLEVARNA, a. s. jsem v predchozi kapitole objasnil problémové
oblasti vyrobniho procesu a pfidruzenych ¢innosti, ke kterym jsou v této kapitole navrzena

mozna feseni za Celem zlepSeni vyrobniho procesu spolecnosti.

15.1 Vizualizované a usporadané pracovisté s ohledem na bezpecnost

Je ziejmé, Ze vizualizace, usporddanost a bezpecnost pracovisté spolu velmi tizce souvisi.
S ohledem na skute¢nost, Ze ve spole¢nosti neni implementovan zadny pevny standard pro
uklid a uspofaddani predméti na pracovistich a vzhledem k aktualnimu stavu pracovist,
které vykazuji spiSe neuspotfddanost, vSeobecny nepofadek a necistoty, navrhuji implemen-
taci metody 5S. Na zacatek by urcit¢ bylo nejvhodnéjsi vybrat jedno specifické pracoviste
v rdmci spolecnosti, na kterém by se pro Ucely ovéteni zlepSeni realizoval cely proces
implementace, tzn. od rozttidéni pfedmét na potfebné a nepotiebné, pres popsani a uloze-
ni potfebnych pfedmétii na pfedem pfipravena a presné identifikovand mista, dodrzovani
pravidel ¢isténi a pres standardizovani téchto ¢innosti az po jejich komplexni dodrzovani
a zlepSovani zavedeného systému. Pro tyto ucely bych pravdépodobné zvolil pracoviste
tavirny a nebo formovny F2b. Timto zlepSovacim navrhem by mélo dojit k eliminaci

plytvani, zvyseni produktivity a zkraceni casl operaci.

Z oblasti vizualniho managementu se nékteré prvky ve spolecnosti vyuzivaji. Jak jiz bylo
uvedeno, tak kromé ukazatele spotieby elektrické energie, propojeného se semaforovym
principem s vyuzitim zvukové signalizace, se pfevazné jedna o bezpecnostni cedule, coz
je pro potieby spolecnosti do budoucna nedostacujici. JelikoZ spole¢nost nemd v tomto
ohledu nastavené zadné standardy pro vizualizaci, navrhuji implementaci SirSiho spektra
vizudlniho managementu. Implementace tohoto razu vyzaduje vytvofeni vizualnich
standardt, ukazateli a prvkl vizualniho fizeni, pfi¢emz by se ptesnéji jednalo o rozsifeni
aktualniho stupné¢ vizualizace o dal§i bezpecnostni a informacni cedule s pfesnéjSim
a lepSim prostorovym umisténim, a to 1 v¢éetné téch stavajicich. Déle navrhuji vyuzit vétsi
Skalu tabuli pro pldnovani a fizeni vyrobnich ¢innosti v ramci pracovist, a to véetné ukaza-
tell vykonnosti. Vzhledem k oblasti metody 5S by bylo vhodné zatadit i cedule typu
»Dodrzuj potadek a Cistotu na pracovisti. Z komplexniho hlediska by bylo nutné propojit
implementaci vizualniho managementu pravé s metodou 5S. K tomuto ucelu by nejvice

vyhovovalo pracovisté tavirny, ¢imz by se provedla dvoji implementace v ramci jednoho
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mista a tim by byl pfipraven prostor pro findlni implementaci koncepce $tihlé vyroby.
Stejné tak by se jednalo za zacatku o zkuSebni implementaci a ovéfeni, zda by bylo vhodné
implementovat tyto piistupy 1 na dal$i pracovisté spolecnosti. Diky témto krokim by
se proces stal jasn&jSim a 1épe pochopitelngjsim, coz by vedlo k vétsi mife odhalovani chyb

a zvyseni bezpecnosti.

Pravé na oblast bezpecnosti maji tyto dva piistupy vyznamny dopad. Uspotadané, jasné,
piehledné a vizualizované pracovisté snizuje riziko nebezpeci Urazu, protoze snizeni
rizikovosti jiz na tak rizikovém pracovisti mé vyznam. Navic nejde pouze o implementaci
metody 5S a vizualniho managementu. V procesu jsou i jiné problémy, které je potieba
eliminovat, proto navrhuji materidlovou upravu bezpecnostnich prvki ploch na schodech
a dalSich mistech, kde jsou tyto prvky jiz natolik opotiebované, Ze neplni svou bezpecnost-
ni funkci. V tomto ptipad¢ by se mé¢lo jednat o opétovné vytvoieni hrubého protiskluzného
povrchu na téchto plochach. V souvislosti s tim navrhuji opravit vSechny diry, propadliny
a chybéjici kryty na plochach urenych k pohybu pracovnikil, stejné tak doporucuji
I odstranit nebo srovnat vystouplé plechy na podlaze. Déle je potieba dodrzovat poradek
vzhledem k metod¢ 5S a nenechavat predméty volné polozené v prostoru, napi. na zemi
nebo zavésené ve vzduchu na jetdbu bez dozoru, k ¢emuz by opétovné mohly poslouzit
varovné cedule propojené se standardy pracovisté. S ohledem na vizualizaci doporucuji
pfidat i cedule na pracovisté s vyS§im bezpecnostnim rizikem, aby pracovnika upozornily
na povinnosti nosit osobni ochranné pracovni pomucky. Vzhledem k minulym udalostem
navrhuji pfidat varovné cedule k pasovym dopravnikiim, aby se zamezilo piistupu

k pohybujicim se pastm.

15.2 Certifikace spole¢nosti

Certifikace dle norem jsou v dne$ni dob& velmi Zadané a spolecnosti, které jsou certifiko-
vany maji oproti ostatnim konkurenéni vyhodu. Casto dochazi k situacim, kdy si zdkaznic-
ka firma vybira dodavatele, ktery ma certifikaci a na ostatni nebere takovy zietel. V tomto
ohledu je ZPS — SLEVARNA, a. s. v nevyhodg, jelikoz nema zadnou certifikaci v oblasti
vyrobnich ¢innosti, proto navrhuji feSeni formou certifikace systému managementu kvality
dle normy CSN EN ISO 9001. Pro tyto u¢ely mé spole¢nosti vytvoienou pouze piirucku
jakosti. Tento certifikat by spole¢nost dostal na lepsi pozici oproti konkurenci pii vybéro-
vém fizeni na vhodného dodavatele odlitka. V oblasti kvality existuje jesté moznost vyuZziti

oborové certifikace pro urcité specifické obory, napt. automobilovy pramysl, kterd by
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pomohla k ziskani jesté¢ vyssi urovné a to prevazné v ramci specifickych trhi. Jelikoz je
spolecnost zapojena do projektu ekologické likvidace odpadi ,,Zelend firma®, doporucil
bych v této oblasti vyuzit i certifikace systému environmentalniho managementu dle

normy CSN EN ISO 14001.

15.3 Implementace koncepce §tihlé vyroby

Spolecnost ma zdjem o efektivni a pruznou produkci v malych davkach se snizovanim
nakladii. Tento pozadavek je dan pfedev§im snizovanim poctu zakazek a vyroby celkové,
vysokou spotfebou energii s vysokymi naklady a celkovou néaro¢nosti procesu vyroby.
Dosavadni feSeni, slu¢ovani davek do vétSich celkli na méné pracovnich dni a tim zkraco-
vani pracovniho tydne v dobach snizovani zakazek, zatim slouzi potfebam spole¢nosti.
Novym feSenim je vSak muj ndvrh, kterym je implementace koncepce $§tihl¢ vyroby
se zam¢eienim na nékteré specifické metody a principy v zavislosti na pozadavku spolec-
nosti. Pfedevsim se tim docili eliminace plytvani, zvySovani kvality a tim 1 velmi dtlezité-

ho uspokojeni pozadavkl a potieb zdkazniku.

Implementaci koncepce §tihlé vyroby je potieba v pocatku opét zaméfit na urcitou speci-
fickou oblast, n¢které pracovisté, pficemz bych v tomto pfipadé¢ navrhoval tavirnu,
formovnu F1 nebo F2b, na kterych by se vyzkousela funk¢nost koncepce v praxi. Nejprve
je vsak potiebné zajistit nutnou podporu piimo od vedeni spole¢nosti a vSech zainteresova-
nych lidi, aby védéli, co tato implementace obnasi a jakych lze dosdhnout vysledki.
Jakmile budou vSechny okolnosti vyjasnéné, dojde k vybéru vhodného pracovisté, nejlépe
na zékladé mych navrhi. Celkovy proces implementace by samoziejmé mél mit na starosti
néktery z pracovniki spole¢nosti, ktery by mél mit k tomuto tacelu k dispozici tym dalSich
pracovnikt. Jakmile bude tym vytvoten, provede se diikladna analyza vybraného pracovis-
té se zaméfenim na tok hodnot, tzn. procesu, které ptidavaji ¢i neptidavaji hodnotu final-
nimu odlitku. V rdmci této analyzy by se mél také pribéZné sledovat vykon pracovisté.
Na zakladé této analyzy je nutné vypracovat plan a schéma zlepSené¢ho procesu, pficemz
je potieba se snazit najit vSechna mozna plytvani a procesy naplanovat takovym zptisobem,
aby doslo k eliminaci téchto plytvani. Hlavné by mélo byt nové schéma procesu jednodus-
§i, aby bylo 1épe pochopitelné pro pracovniky. Pro tyto Gcely Ize vyuZit n€kterych principt
Stihlé vyroby jako tieba vytvoreni systému zamezeni chyb, komplexniho fizeni kvality
nebo naopak teorie omezeni, dale se miize aplikovat metoda zkraceni Casli pretypovani,

princip vyroby Kanban, filozofie totalné produktivni udrzby, zlepSovani filozofii Kaizen
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a vyuziti autonomniho pracovisté aj. Aplikace téchto principti bude zaviset pfimo na
zvoleném pracovisti a pfesnych poZadavcich a vzniklych okolnostech. Samoziejmosti je jiz
navrzena implementace komplexniho vizualniho managementu a metody 5S. Kromé
samotnych principa §tihlé vyroby je potfeba dbat na nazor pracovnikl a vyslySeni jejich
navrhii na mozna zlepSeni pro nové schéma procesu. Jakmile budou pfipraveny vSechny
podklady, je mozné zacit postupnou implementaci $tihlé vyroby, tzn. zacit provadét
pozadované zmény za Ucelem transformace procesu s vyuzitim vySe uvedenych principt,
coz muze trvat delSi Casovy usek, napt. jeden rok. Jakmile se dokon¢i implementace, musi
se provést vyhodnoceni nového stavu, tzn. opétovna dikladnd analyza nového procesu
a jeho efektivnosti v porovnani s procesem plvodnim. Pokud se implementace povede
a efektivnost a produktivita vybraného pracovisté vzroste, je na Case pfipravit projekt
implementace dalSich pracovist’ postupné a nebo piip. rovnou ve velkém métitku na celou
spolecnost. Po konci implementace se ale o proces musi jiz nadéle starat pracovnici
a snazit se jej postupné jesté vice a vice zlepSovat, protoze jak se u primyslovych inzenyrt

fika: ,,Pofad je co zlepSovat®.
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ZAVER

V této bakaldiské praci, na téma Analyza vyrobniho procesu ve vybrané firm¢, bylo
hlavnim cilem navrhnout doporuceni na zlepSeni vyrobniho procesu ve spole¢nosti ZPS —
SLEVARNA, a. s., pfi¢emz tato doporuceni na zlepSeni vyrobniho procesu vychézeji
z analyzovani celkového vyrobniho prostiedi firmy. Tato bakalaiska prace se zaklada
na dvou Castech. V teoretické Casti jsou z informacnich zdrojii popsany oblasti vyrobnich
procest, Stihlé vyroby, slévarenstvi a riiznych metod, které jsou v této praci vyuzity.
Zakladem praktické casti této bakalarské prace bylo poznani spoleCnosti ZPS —
SLEVARNA, a. s. a jejiho vyrobniho programu s vyuZitim BCG matice a ABC analyz.
Vsechny potfebné informace, data a podklady pro zpracovani jsem cCerpal na zakladé¢
konzultaci s pracovniky a také z internich materialti spolecnosti. Na zdkladé¢ analyzy
vyrobniho programu jsem dosel ke zjisténi, ze nejveétsim vyrobnim segmentem spole¢nosti
ZPS — SLEVARNA, a. s. jsou komponenty pro obrabéci stroje a za zminku také stoji
1 segment komponentl pro prevodové skiing. VEtSina odlitkd je ve spole¢nosti vyrabéna ze
Sedé litiny. Analyzou dodavatell jsem zjistil, ze nejveétsi podil tvoii dodavatelé materialu.
Spole¢nost ZPS — SLEVARNA, a. s. také vice jak polovinu své celkové produkce exportu-
je zahrani¢nim odbérateliim. Na zdklad¢ ekonomického zhodnoceni poslednich let mizu
konstatovat, ze spole¢nost se sice drzi, ale hospodaiska recese se na ni vyznamné podepsa-
la a bohuzel se situace s klesajici mirou zakdzek objevuje i v soucasné situaci. Za ucelem
zhodnoceni celkové situace spoleénosti ZPS — SLEVARNA, a. s. jsem provedl SWOT
analyzu, kterou jsem urcil negativni faktory, které by mohly mit Spatny vliv na vyvoj
spolecnosti. Na druhou stranu jsem ale urCil i pozitivni faktory, které situaci zlepsi
a prekonaji tak rizikovost. Prakticka Cast je ale pfevazné zaloZena na analyzovani a zhod-
noceni souc¢asné¢ho stavu vyrobniho procesu s vyuzitim riznych metod z teoretické Casti
prace a nasledné¢ na doporuceni navrhii na zlepSeni tohoto vyrobniho procesu. Vyrobni
ale n€které nedostatky byly celkem zietelné. Co se tyCe zmény layoutu, kterou by v mnoha
jinych spole¢nostech bylo mozné zvolit, tento zplisob feSeni neni pro mistni podminky
vhodny, jelikoZ vyrobni proces zahrnuje mnoho slozitych, velkych a velmi tézkych stroji
a zafizeni a zména jejich rozvrzeni by byla velmi ndkladna. Z tohoto diivodu jsem se zam¢-
fil rad€ji na dalsi oblasti vyrobniho procesu, které je mozné zménit, zlepsit, pficemz vsech-
ny jsou popsany ve zhodnoceni soucasného stavu vyrobniho procesu této prace. Mezi

nejvetsi problémové oblasti patii neuspoiadanost a nepofadek na pracovistich, kterou lze
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vyiesit zavedenim metody 5S. Dale se jedna o nevyuziti plného potencialu vizualniho
managementu, na ktery se doporucuji plné¢ zameéfit. Implementace vizualniho managemen-
tu v plném rozsahu totiz umozni aktivnéjsi integraci pracovnikii do procesu vyroby a vSech
ptifazenych ¢innosti a zlepsi tak zpétnou vazbu v radmci pracovist a celé spole¢nosti. Navic
oblasti vizualizace a poradku na pracovisti velmi uzce souvisi s bezpecnosti prace, kterou
se pii implementaci téchto piistupii povede zlepsit. Bezpecnost prace je totiz ve slévarne
velmi dulezita, jelikoz se jednd o vysoce rizikové pracovist€¢ a netimyslné zanedbani
bezpecnosti s sebou nese velké nasledky z hlediska zdravotniho a finanéniho, a to jak pro
zamé&stnavatele tak zaméstnance. Dal$im navrhem je zlepSeni konkurenceschopnosti skrze
certifikaci systému managementu jakosti dle CSN EN ISO 9001, piip. navrhuji vyuzit
certifikaci i dle dalSich norem, coz v celkovém hledisku povede ke zlepSeni pozice
spole¢nosti u vybérového fizeni na pozici dodavatele odlitkti a umozni tak rozsifit segment
Stihlé vyroby, kterd navazuje na vyuziti metody 5S a vizualniho managementu. Pokud
by spoleénost ZPS — SLEVARNA, a. s. uskute¢nila nékterd z mych doporuéeni, doslo
by ke zlepsSeni vyrobniho procesu a tim samoziejmé postaveni celé spolecnosti na trhu.
Véfim, ze jsem v této své bakalarské praci splnil stanovené cile a doufam, Zze budou

mé navrhy na zlepseni pro spole¢nost ZPS — SLEVARNA, a. s. piinosné.
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