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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je racionalizace vyrobniho procesu ve spolecnosti UVAX, s.r.o.

Hlavnim cilem je shromdazdit nejdiilezité¢jsi informace k vyrobnimu procesu a podrobné
analyzovat jak samotnou spolecnost, tak i vyrobni proces. K témto analyzdm jsou vyuzity
SWOT analyza a BCG matice. Nedilnou soucasti analyzy je ale i analyza strojového parku,
rozmisténi strojti, kvalita méficich néstrojii 1 pracovni prosttedi. Vystupem je projekt, ktery

by neracionalnost vyrobniho procesu eliminoval.

Kli¢ova slova: produktivita, prumyslové inZenyrstvi, layout, pracovni prostfedi, metrolo-

gicky tad, vyrobni proces, SWOT, BCG

ABSTRACT

The theme of this thesis is to rationalize the production process in UVAX, Ltd.

The main objective is to collect the most important information about the production pro-
cess and detail analyze the company itself and the production process. For this analysis is
used SWOT analysis and BCG matrix. The main part of the analysis is to check working
machines, theirs layout, measuring tools and working enviroment. The output is a project

that would eliminate irationality of production process.

Keywords: productivity, industrial engineering, layout, working environment, metrology
order, the production process, SWOT, BCG
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UvVOD

V soucasném velmi konkuren¢nim obdobi, které bylo neddvno zasazeno celosvétovou

hospodaiskou krizi, se na podniky neustale zvysuje tlak na kvalitu vyroby.

Vzhledem k velmi vysoké konkurenci v souc¢asné dob& vznikl pojem konkurenceschop-
nost. Konkurenceschopnost je dilezitou vlastnosti kazdého podniku. Je tfeba, aby si pod-
nik nasel své misto na trhu a hlavné, aby si toto misto udrzel. Toho ale nelze dosahnout,
aniz by podnik cilevédomé inovoval stavajici procesy a investoval do novych technologii a
postuptl. Vétsina konkurence se totiz zamétfuje zejména na kvalitu vyrobkt, proto na trhu

neni dost mista pro vSechny.

Aby byl podnik konkurenceschopny, je tieba, aby vyroba jeho vyrobki nepostradala racio-
nalnost. A pravé racionalnosti ve vyrobnim procesu je vénovana tato diplomova prace,
jmenovité ve vyrobnim procesu spolecnosti UVAX, s. r. 0., kterd s racionalnosti ve vyrobé

ma v posledni dobé problémy.

Spole¢nost UVAX, s.r.o. se v€nuje kovovyrobé€ jiz ¢trnactym rokem a vybudovala si na
trhu silné a pevné jméno. Je tieba ale toto jméno a pozici udrzet. Proto racionalizace vy-
robniho procesu, jak je navrZzena v této diplomové praci miiZze podniku v budoucnu velmi

pomaoci.

vvvvvv

pojmu a problematik, které souvisi s vyrobnim procesem a jeho racionalizaci.

rowr rowr

Prakticka ¢ast je rozd€lena na analytickou a projektovou ¢ast. V analytické ¢asti je detailné
probran vyrobni postup, rozmisténi strojli, nastroje vyuzivané k vyrob¢ a i pracovni pro-

stiedi.

Cast projektova vychazi ze zavérh ¢asti analytické a bude zde vysvétleno v éem ma podnik
stale rezervy a nedostatky, v ¢em je vyroba neraciondlni, jak feSit vyrobni problémy, atp.

K projektu je vytvofen Casovy harmonogram jednotlivych operaci, které¢ by méely elimino-

vat veskerou neracionalnost. Kompletni projekt by mél byt aplikovan v praxi v roce 2015.
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CILE A METODY PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je vytvoftit projekt, ktery by mél racionalizovat vyro-

bu kovové vyztuhy do zidli ve spole¢nosti UVAX, s.t.0.

Cast teoreticka je zpracovéana literarni redersi. Cilem této &asti je zpracovat teoreticka vy-
chodiska z hlediska racionalizace vyrobniho procesu na zakladé dostupné literatury a apli-

kovat tyto poznatky na konkrétni vyrobni proces a jeho racionalizaci.

Analyticka cast této diplomové prace je vénovana piedstaveni spole¢nosti UVAX, s.r.o.,
ziskani informaci o jeji organizacni struktufe, historii a pfedmétu ¢innosti a nabizenych

sluzbéch a vyrobcich.
Hlavnim cilem analytické ¢asti je:

e analyza stavajici konkurenceschopnosti podniku,
e analyza finan¢nich ukazateld,
e analyza vyrobniho procesu a jeho racionalizace,

e analyza pracovniho prostiedi.

Pomoci BCG matice je zhodnocena nutnost racionalizace vyrobniho procesu praveé u vyro-

by kovovych vyztuh do Zidli, které maji velmi vysoky podil na trzbach podniku.

SWOT analyza poskytne ndhled na slabé a silné stranky pfi vyrobnim procesu, zaroven

také na nevyuzité prilezitosti a hrozby, které vyrobni proces mohou potkat.
Hlavnim cilem projektové Casti je:

e poukdzat na neracionalnost vyrobniho procesu,
e racionalizovat rozmisténi stroj,
e zhodnotit kvalitu strojového parku,
e zhodnotit kvalitu nastroji vyuzivanych k méfeni pii vyrob¢,
e poukazat na nevhodné pracovni prostiedi.
Takto ptipraveny projekt je dilezité vedeni spole¢nosti UVAX kvalitné predstavit. Je tfeba

zminit jak jeho kladné stranky, které podpofi zvySeni konkurenceschopnosti a racionalnéjsi

pojeti vyrobniho procesu, tak i pfipadna rizika a néklady, které sebou projekt nese.
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1 PRODUKTIVITA

Z ekonomického a spolecenského hlediska by ve vyrobé mélo byt cilem dosazeni stavu,
kdy jsou vSechny vyrobni zdroje vyuzivany efektivné. Efektivnost, je jednim z hlavnich
pojmu ekonomie a managementu. V ramci konkurenceschopnosti je tedy nutné, aby bylo
snazeni je mozno ohodnotit ukazatelem vynosnosti vyrobnich faktort vyjadiujici vztah

mezi objemem vstupu a vystupu.

V praxi se pro hodnoceni vyuziti spotiebovanych vyrobnich faktorti pouziva pojem pro-

duktivita. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 4)

1.1 Definice produktivity

Produktivita je mira, ktera vyjadfuje, jak dobfe jsou vyuzity stroje pii vytvaieni produkti.
Jedna se o pomér mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroju do procesu. (Ma-

Sin, 2005, s. 64)

Pojem ,,produktivita“ se zabyva hledanim cest k zefektiviiovani procest, neustalym zlep-
Sovanim, organizovanim, odstrafiovanim plytvani, snizovanim mzdovych nakladd, mate-
rialovych nakladd a pfesnym planovanim. Schopnost prosadit se na dne$nim naro¢ném
trhu je dana urovni produktivity a nezbytnym rozpoznanim chybnych faktord, mezi které

patii ve velké mife plytvani. (Gerykova, 2013)
1.2 Vypocet produktivity

Obecny vzorec pro vypocet produktivity je: Produktivita = vstup / vystup

Vystup miize byt vyjadien v jednotkach ¢i objemech jako napt. tuny, litry, kusy, vyrobky
apod. Muze byt vyjadien i v penéznich jednotkach. Vstupy jsou velmi ¢asto déleny do né-
kolika kategorii, jako napt. lidské zdroje - pracovnici, vyrobni zafizeni a stroje, materialy

¢i kapital. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 27)
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ZLEPSOVANI

Produktivita =

MEREN(

Vystupy

? Vstupy
3 / ‘:\\\ ‘_,—//
/ PLANOVANI
Vy g st
L&

Obrazek 1 Schéma cyklu zvysovani

produktivity (Gerykova, 2013)

1.3 Index produktivity

Mg¢feni produktivity by bylo plytvani ¢asem, pokud by se provadélo kontinualné a vysled-

ky by nebyly pribézné revidovany a interpretovany. Vysledky proto byvaji vyjadifovany

jako pomér vii¢i standardnimu poméru produktivity.

Tomuto poméru se fika index produktivity. Index produktivity znazorfiuje, zda v boji

s produktivitou vitézime anebo prohravame. Produktivita miZze byt zohlednéna riznymi

zpusoby. Mize se jednat o srovnani s vysledky minulych obdobi, vyjime¢né dobré vysled-

Ky v minulych obdobich, vysledky dosahované konkurenci, apod. (Masin, Vytlacil, 2000,

s. 30)
Stavajici Standard Index
produktivita produkdtivity produktivity
Vstup 1 gowyrobky || VWP T 80 vyrobki
* +@e na 1 hodinu na 1 hodinu || 80100 _ .o
pracovnika pracovnika 80
VSIp2 500 vyrobka || VSMP2 500 yyrobkii
na 1 strojni na 1 strojni (| 300X100 _ o
hodinu (X)  hodinu 300
VStup3 50 vyrobka || VEIP3 5 uyrobia 20x100
@@ na 1m @@ na 1m 25 = 80%
EOEE  materau EEE  materiau

Obrazek 2 Index produktivity (Masin, Vytlacil, 2000, s. 30)
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2 PLYTVANI

Pracovnici na nejraznéjSich pozicich vétSinou maji povédomi o jednotlivych druzich plyt-
vani, problémem vsak je naucit se toto plytvani na pracovistich vidét a vnimat. Diisledkem
plytvani mohou byt nevyuzité stroje (uzka mista), vysoké prostoje, vysoké zasoby, rozpra-
covana vyroba, pretizeni pracovnici, nezpusobilé procesy, vysoka zmetkovitost, velké

mnozstvi viceprace, slozité materidlové toky, neustalé skluzy v planu apod. (e-api, 2008)

Masin a Vytlacil (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45) definuji plytvani jako: ,, Plytvani je vse, co

nepridava produktu hodnotu anebo ho nepriblizuje zakaznikovi “.

Opakem plytvani mtize byt prace ptiblizujici produkt zakaznikovi. Tedy ta ¢innost, kterou
chce zakaznik zaplatit. Pfikladem u vyrobni prace se muze jednat o lakovani vyrobku, li-
sovani polotovaru, atd. V piipad¢ dusevni prace se jedna o aktivity ocisténé o administra-

tivni a byrokratické ¢innosti. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45)

Filozofie Lean usiluje o zkraceni ¢asu mezi zakaznikem a dodavatelem eliminaci plytvani
v fetézci mezi nimi. Tak jako ve vyrobé¢, tak i v administrativnich procesech se setkdvame
s riznymi druhy plytvani. Jeho identifikace a eliminace jsou zékladem $tihlé administrati-

vy. (KoSturiak, Gregor, 2002, str. 56)

22 (g & |

5 |

1. nadvyroba 2. ¢ekani

ﬁﬁ""
5

3. zbyte¢na 4. Spatny
manipulace postup

SRIRAK | " =
oo | G
SIS L3 o~
RIXIX] “ﬂ"

Ené 7. ch
roibf:csg\?gn?)st & iz)zx‘;b; 5 Saé‘;’y 8. pevyusitl ok

Obrazek 3 Druhy plytvani (Masin, Vytla-
cil, 2000, s. 45)

Pro konkrétni stanoveni nékterych druhd plytvani je tieba dle Grosse a Kennetha (Gross,
Kenneth, 2003, s. 34) zjistit:

® pocet kusii ve vyrobé,
e prostoje,

® pocet zmetkl.
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3 ANALYZY PROSTREDI FIRMY

Analyza prostiedi firmy je spojena se shromazd’ovanim velkého mnozstvi dat generujicich
prostiedi firmy. Tato data je nutno nejen shromazdit, ale také analyzovat, utfidit a interpre-
tovat pro praktické vyuziti. K interpretaci dat vyuzivaji firmy rizné techniky operacni ana-
lyzy, matematického modelovani, pocitacové simulace, rozhodovaci analyzy, apod. (Ja-

kubikova, 2009)

3.1 BCG analyza

Jedna z nejznaméjsich metod na analyzu prostiedi firmy a konkurenceschopnosti patii
BCG matice. Metoda je zaloZena na myslence kvantifikovat podil strategické jednotky na

trznim segmentu.

K vyhodnoceni métenych vysledkt se pouziva Bostonska matice, kde jsou zahrnuty jed-
notlivé produkty/sluzby v zéavislosti na jejich podilu na trhu (horizontdlni osa) a tempa
rustu (vertikdlni osa). Uvedena metoda kromé posuzovani konkurenceschopnosti strategic-
kych jednotek a produktl synergicky umoziuje definovat u€innost, efektivnost a ziskovost
Vv jednotlivych polich s empiricky stanovenymi hranicemi oznacenymi jako dojna krava,

hvézda, otaznik a pes. (Cichovsky, 2002, s. 211)

3.1.1 Dojna krava

Jedna se o produkty, které jsou lidry na trhu, generuji velmi mnohem vice vynost, nez jsou
jejich naklady. Maji vysoky podil na trhu, ale velmi nizky potencial ristu

3.1.2 Hvézdy

Jsou to velmi nékladné produkty, které ale generuji velkou ¢ast vynost. Maji také vysoky

potencidl k rastu.

3.1.3 Otazniky

Otazniky maji velmi maly podil na trhu, ale maji vysoky potencial k rastu. Pokud se otaz-

nikiim dlouhodobé¢ daii, mohou se dostat mezi dojné kravy.
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3.14 Psi

Jedna se o produkty, které vydélavaji témér stejn€, co firmu stoji na nakladech. Firma je
tedy spokojend, pokud psi dosahnou bodu zvratu, protoze se mize alespon pysnit vySSim

obratem. Maji maly podil na trhu a maly potencial rastu. (Brooks, 2013)

High
) QUESTION MARKS STARS
Low Market Share High Market Share
and and
High Market Growth High Market Growth
Don't know what to do Doing well, great
with opportunities; opportunities.
decide whether to
increase investment.
£
2
o
v}
¥
2 DOGS CASH COWS
Low Market Share High Market Share
and and
Low Market Growth Low Market Growth
Weak in market, Doing well in no growth
difficult to make profit. market with limited
opportunities.
Low
Low Market Share 2 High

Obrazek 4 BCG Matice (bizdiagram, 2013)

3.2 SWOT analyza

Téméf pii kazdé strategické analyze se velmi Casto doporucuje pouzit SWOT analyzu. Jeji
podstatou je to, Ze se pii ni identifikuji faktory a skutecnosti, které pro objekt analyzy
predstavuji silné a slabé stranky, piilezitosti a hrozby. Tyto klicové faktory jsou potom

ohodnoceny.

SWOT analyza by méla byt relevantni, méla by byt zaméfena na podstatna fakta a jevy
a dale by urcité méla byt objektivni. Zaroven by se firma pii analyze méla zamé&fit opravdu

na nejvyznamnéjsi faktory. (Ketkovsky, Valsa, 2001, s. 63)

Celkové se SWOT analyza déli na dvé dilci ¢asti. Na analyzu SW a analyzu OT. Doporu-
cuje se zacit analyzou OT, kterd se tyka vngjSiho prostfedi firmy. Analyza SW se tyka

vnitiniho prostfedi firmy. (Jakubikova, 2013, s. 129)
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V prvni fadé tedy zacneme analyzou OT. Ta se zabyva analyzou pftilezitosti (opportunities)
a analyzou hrozeb (threats). Analyza SW se tyka silnych stranek (strenghts). V posledni

fad¢ se jedna o analyzu slabych stranek (weaknesses).

Ukolem SWOT analyzy je, aby pfiméla manaZery a zaméstnance organizace se nad témito

prvky zamyslet, a jesté 1épe, vyvodit z nich pfislusné dusledky.

Silné a slabé stranky se tadi k vnitfnim faktoriim potazmo k tzv. interni analyze, nebot jsou
to prvky definované vnitinimi vlivy — zejména lidskym kapitalem, zkusenostmi, dusevnim
vlastnictvim spolecnosti a také jejim vybavenim a kapacitami.

Ptilezitosti a hrozby jsou fazeny mezi vnéjsi faktory ¢i do tzv. externi analyzy. Faktem
ovSem je, ze jsou do zna¢né miry ovlivnény faktory internimi. Firma totiz velice dobie
mize ovlivnit, jaké na trhu budou pfilezitosti (miZe je totiz sama aktivné i novymi produk-
ty, sluzbami ¢i Sikovnym marketingem vytvaret) a velice dobfe mlize aktivné predchazet

hrozbam. (Zikmund, 2010)

SWOT ANALYSIS

Helpful Harmful
to achieving the objective  to achieving the objective

Strengths Weaknesses

Internal origin
{attributes of the onganization]

Opportunities Threats

External origin
|atiributes of the ermvironment |

Obrazek 5 SWOT analyza, (wikipedia,
2015)
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4 VYROBNI PROCES

Vyroba slouzi v ramci podniku obecné k vytvareni materialnich i nematerialnich statk,
které odpovidaji trzni poptavce. Produkce zbozi je spojena s konkrétnim vystupem. Tento
vystup vznikd tim, ze se vstupni faktory, pfedevSim material, podrobi transformacnimu
procesu. Ma-li tento transformacni neboli vyrobni proces piispét k zadouci pfeméné mate-
ridlu v kone¢ny produkt, vyzaduje ke své realizaci tcast lidskych vykona a podnikovych
zdroji. Lidsky vykon, to je pracovni sila. Podnikové zdroje, to jsou stroje, nastroje, pri-

pravky, atp. (Tomek, 2000, s. 17)

Proces je transformace vstupti do finalniho produktu prostiednictvim aktivit ptidavajicich
tomuto produktu hodnotu. Proces je zaroven chapan jako sled opakujicich se operaci a ¢in-

nosti, které vedou k vyrobé finalniho produktu. (Masin, 2005, s. 63)

VSTUP (material)

y

TRANSFORMACE (vyroba — lidsky a strojni faktor)

y

VYSTUP (v§robek)
Obrazek 6 Princip vyrobniho procesu (vl. zprac.)

Zakladem optimdlniho fungovani kazdé firmy, Gfadu, servisni spolecnosti jsou procesy.
Jejich podstatou je sled vzajemné obsahoveé 1 logicky navzajem propojenych ¢innosti, které
ve své podstaté tvofi celek. Optimalné nastavené vnitropodnikové procesy ptidavaji hod-
notu jak po strance finan¢ni — zisk, tak i po strance nefinan¢ni — inovace, ptidana hodnota
zakaznikovi a jeho spokojenost. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 7)

4.1 Clenéni vyrobnich procesi

Clenéni vyrobnich procest se rozdéluje dle dvou kritérii.

4.1.1 Clenéni dle &asového hlediska

e Predvyrobni — dochdzi zde k ptipravé vyroby, fesi se zde otazka zasobovani,
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e vyroba — pfeména materialu na finalni vyrobek. (vl. zprac.)

4.1.2 Clenéni dle vyrobnich procesi

e Pracovni — pracovnik transformuje material na vyrobek,
e automaticky — vétSinu prace zajist'uje zautomatizovany stroj,

e pfirodni — pracovnik pouze tvoii podminky — kvaseni vina, kynuti tésta. (vl. zprac.)

4.2 Prumyslové inZenyrstvi

Termin primyslové inzenyrstvi je ozna¢enim pro nejmladsi inZzenyrsky obor, ktery ma své

zaklady v USA.

Zjednodu$ené lze fici, ze PI je obor, ktery se v ramci hledani toho ,,jak damyslnéji prova-

Spirit
{Innovaticn,
| nclusive
Growth)

Philosophy
{Just In Time, Built-in
Cluality, Expernmentation,
Simplicity, Systems Thinking)

Tenets and Principles
(Go See vourself, Poka-Yoke, Pull, Flow,
Kaizen, Standanrdization, Slow Thorough
Decisions Through Consensus)

Tools, Techniques and Methods
(SMED, 55, Vidual Controls, Value Stream Maps.
Information Spaghetti, Warkload Leveling, Takt Time)

Obrazek T Vybrané metody a techniky Pl u Toyoty
(Liker, 2004, s. 6)
dét praci®, zabyva odstrafiovanim plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pietéZovani pra-
covist. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 82)
Metody a techniky, které se vyuZzivaji v ramci pramyslového inzenyrstvi dle elektronic-
kych publikaci na strankach e-api.cz (e-api, 2005), 1ze rozd¢lit na 4 skupiny:
e planovani, navrhovani, rizeni,

e uplatnovani lidského rozmeru,
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e technologické aspekty,

e kvantitativni a kreativni metody.

Obor PI se systematicky zabyva metodologii orientovanou na projektovani, planovani,
zavadéni a zlepSovani pramyslovych procesti (nejen vyrobnich) a implementacni schop-
nost v oblasti inovaci s cilem zajistit jejich vysokou efektivitu a konkurenceschopnost.
(e-api, 2005)

Pro¢ potiebujeme flexibilni systém, je uvedeno v elektronickych publikacich na e-api.cz
(e-api, 2005):

o je prilis slozité predpovidat pozadavky zdkaznika,
e fratke zivotni cykly a kolisavé pozadavky,
e variantni vyroba a malé davky,

o rychlost dodavky,

e zakaznicka vyroba.

Neradi bychom vs$ak spojovali slovo produkéni nebo vyrobni jen s vyrobou. Vyrabét mu-
zeme 1 sluzbu nebo produkt, ktery neni hmotny. Vezméme si jako piiklad nemocnici. Ne-
mocnice sice nic nevyrabi, ale uspokojuje sluzby a nase potieby. Realizuje operace, dokto-
i ndm dé€laji preventivni prohlidky, chodime na odbér krve apod. Tyto aktivity (procesy)
mizeme sefadit za sebou a da se fici, Ze realizuji sluzbu nebo uspokojuji potiebu. (e-api,

2005)

5S - zata pro pit  MOST - (Maynard Operations Phchunl vndém
° ~ program, klery se zabjva TPM (Totaing produktivni 0drzba) Rychlé zmény -
z8kladnich principd, ph  Sequence Technique) zkratka pro nejnovéii systém Gdriby, podnikovy progyum

vatka
jefichz _disciplinovaném  nejnovjéi systém méfeni prace Cllem takova pracov o
B oo sopurl i, miv e programuje yalelakovd pracovi, na teych vﬁluemmunn akiivitach spojenjch zaméteny na odsiranéni

- sEdr2bou strojl a zatizen! podileji plytvani a 2rét ph vyménach
2ajidténo tisté a efektivné  rami Kterého jsou normy spoﬂeby Jej viechny profesni skupiny pracovnikii. nastrojla zmén sormentu.
organizované pracovisté,  Easu odvijeny od detailni pohybové Cilem TPM je maximalni vyuzti strojt R e dukce téchto
::m :(;{fv:; .vrv:‘ém:alﬂy analjzy :‘:‘1 Ennosti ' Mp‘??lztn v ’ , azalizen neproduktivnich tash je
objektivnich cast pomoci stalisticky c podminkou pro dosazeni
proiviatich PREDCHAZENI Sy 8
7 Nulové drazy - rozpracovanosti azasob.
podnikovy program
Kanban - japonsky vyraz pro objednavku, Klerou si VADAM Zzaméfeny na prevenci v

oblasti bezpeénosti  Jidoka - japonsky viraz
prace a ochrany zdravi  pro tzv. autonomni
préci, na Klerém se  pracovisté, na kierém je
podileji vEichni operdtor pomoci prvki
pracovnici firmy. Cilem  primyslové automatizace
tohoto programu je uvolnén od pasivniho
Upind eliminace Uraziia  dohledu nad strojem
(Cekani a2 se néco stane)
a je mu umoznéno vyuzit

£as smysiupinéi

dild od procesu predazeného. Dnes po limio
oznatenim rozumime systém dilenského_planovani

coobjedna proces ndsledny).

Tymova organizace - modemi
forma utvafeni a organizace prace
zaloZené na vyS8im stupni spoluprace a
soutinnosti pracovniki, Kefi orientuji
svoje aklivity na dosazeni zvolenjch cll.

Motivaéni systém -
systém objektivaiho
odméfiovdni jednotivi i

ZlepSovani proces( -
podnikovy program, ktery
vidy umozhuje viem

se po:’l::“nwt:ntm: m&m.ﬁmmx
realizaci opatreni, jocht TPM valfikace jocnotivel a
cllem je zvySit efektivnost a h_odmm dosazeného
(Oinnost procesd. tymového vykonu.
Y 4 o
TYMOVA MOTIVACNI

ORGANIZACE SYSTEM

Obrazek 8 Vybrané metody PI (Masin, Vytlacil, 2000, s. 98)
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Metody klasického i moderniho primyslového inzenyrstvi jsou casto hlavnim obsahem
programli zaméfenych na transformaci tradicniho vyrobniho systému na vyrobni systém

zajistujici plynulou a synchronni vyrobu. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 98)

4.3 Pracovni prostredi

Pracovni prostiedi je velmi dilezitym faktorem v kazdé vyrobni spolecnosti. (vl.zprac.)

4.3.1 Layout

Procesni layout seskupuje pracovni stanovisté¢ dohromady dle pfedem danych tkont, které

budou muset byt vykonany v ramci vyrobniho planu. (Ingram, 2009)

V souvislosti s prostorovym a organiza¢nim uspoiadanim vyrobniho procesu je nutno fesit

dva souvisejici aspekty fizeni vyroby:

e Materidlové toky — rozhodujici faktory usporadani - rychlost, vzdalenost, plynulost
piepravy,
e usporadani pracovist — muze byt s pevnou pozici vyrobku, technologické uspota-

dani, buiikové uspotadani nebo predmétné usporadani. (Ketkovsky, 2001, s. 15)

Vyrobek
1

» Vyrobek
2

Vyrobek
* - S

3

Obrazek 9 Predmetné usporadani pracovist (Kerkovsky, 2001, s. 15)
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O Y e
__@ @ {(C ) Virobek
ﬁ‘,@ A,® g@?_, Viobek

Obrazek 10 Technologické usporadani pracovist (Kerkovsky, 2001, s.
15)

4.3.1.1 Vyhody zavedeni layoutu ve spolecnosti:

e Nové prostorové usporadani v ramci celé firmy a jejich ¢asti az po jednotliva tech-
nologicka pracovisté. Sem patii napt. nové rozmisténi provozli, vyrobnich a mon-
taznich linek, bunék a jednotlivych technologickych pracovist’.

e 7Zména a zavedeni novych plynulych hmotnych tokd materialu, polotovard a final-
nich vyrobkli a omezeni a racionalizace zasob, uspora ploch a omezeni zbytecné
manipulace.

e Zavedeni dilenského fizeni pomoci jednoduchych fyzickych prostfedkii a pravidel,
které vyZzaduje jen minimum fidicich zasahti ze strany vedoucich pracovniki.

e ZvySeni pruznosti vyrobniho systému, zkraceni pribézné doby vyroby a zvySeni

produktivity. (Jezek, 2010)

4.3.2 Vizualizace

Vizualizace je zékladni metodou pro popis konkrétnich jevi a procesti v primyslové vyro-
bé a s ni spojenych vyrobnich i administrativnich procesti. Tato metoda popisuje, jak stan-
dardné vykonévat ptesné¢ definované podnikové procesy stejnym zplisobem a stejnym po-

zadovanym vystupem.
Vizualizace se uskutec¢iuje s ohledem na tyto vybrané faktory:

e Dbezpecnost,
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e Kkvalitu,
o efektivni vyuziti pracovnikil, zafizeni a materialu,
e spokojenost zékaznika i pracovnika. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 65)

vvvvvv

byt bezpecnost pracovniki, vétsi prehlednost o materialu, néstrojich, apod. Pokud totiz tato
vizualizace ve firm¢ neexistuje, nic nema své misto. Materialy mohou byt polozeny kdeko-
liv, néstroje se mohou ztracet, vznika prostor pro pracovni Urazy, protoze nebude existovat
zadny systém v uspotradani vSech jednotlivych prvkil, které k vyrobé jsou potieba. Prida-
nim vizualizace se zaroven velmi zvysi piehlednost a Cistota ve vyrobni hale. (vl. zprac.)

Vizualizace a zaroven i uklid, roztfizeni, standardizace by mohly byt zpracovany metodou

5S. Seiri — rozdél, Seiton — Setiid’, Seiso — Uspotadej, Seiketsu — Zdokumentuj, Shitsuke —

Dodrzu;j.(vl. zprac.)

4.3.3 Ergonomie

Ergonomie je multidisciplinarni véda o vztazich mezi clovékem, pracovnim prostiedim a
pracovnimi prostiedky. Cilem této védy je dosazeni nejvyssi efektivity. Vyrobni ergono-
mie je pfizplsobeni prace a pracovisté potifebdm a moZnostem pracovnikl. (Masin, 2005,

s. 23)

Priestorové naroky zakladnych pracovnych poléh

Praca v stoji Préca v stoji a v sede
@
— Chodza Choédza dvoch
| pracovnikov
A . ( :
L2 e /1] 1
’ 7 15 t W\ t t
} ' I'
Préca v sede Praca v sede Z 4
AN
[% @ @ e, Al - |
’ —
]
L 0000

Obrazek 11 Nutné rozméry u pracovni cinnosti (Kristak, 2007)
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4.3.3.1 Definice ergonomie

Definici ergonomie dobie popisuje p. Kristak (Kristak, 2007): Cim lepsi je pracovni pro-
stor prizpiisobeny predpokladané praci cloveka, tim vyssi je i kultura a produktivita jeho

prace.

4.3.3.2 Parametry ergonomie
Pracovni prostor obvykle vymezuji tyto zakladni parametry:

e Charakter pracovni ¢innosti (fyzicka, dusevni, kombinace),

e vybavenost pracovisté (stroje, nafadi, manipulacni a dopravni prostedky),

e pohyblivost pracovniho stanovisté (stacionarni, nestacionarni, kombinovana praco-
visté). Analyza vSech tii skupin vyzaduje stejné ptistupy, se zietelem na specifické
podminky pfi pohybu, na pracovistich kombinovanych a nestacionarnich,

e organizace prace na pracovisti,

e vazanost pracovnika s pracovistém (vazba prostorova, funk¢ni, kombinovana)

e pracovni poloha (sed, stoj, kombinovana, zvlastni pracovni poloha — vleze, v pied-
klonu apod.). Piikladem jsou definované minimalni rozméry prostoru pii ruznych

pracovnich polohach. (Krist'ak, 2007)
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5 PORUCHOVE STROJE

5.1 Poruchy

Velmi vaznym problémem a nebezpecim pro vyrobni proces jsou prestavky vynucené

udrzbou a opravou vyrobni techniky: strojli, naradi, zatizeni.

V mnoha podnicich stale paradoxné prevlada tzv. oprava po havarii. Zafizeni se nijak neu-
drzuje a zlistava v provozu, dokud se neporouchd. Nasledné se vyhlasi poplach a spusti se

odstranovani poruchy. (Jirasek, 1998, s. 77)

5.2 Udrzba

Idedlnim feSenim muze byt preventivni kontrola techniky v podniku. Mohla by naptiklad
fungovat dle uvedeného schématu, které by se mélo neustale opakovat. (Jirasek, 1998, s.

77)

P>OM>P>O0OM—>P>0S>P>0M->P->0G
P = prohlidka

OM = oprava mala

OS = oprava stredni

OG = oprava generalni (Jirasek, 1998, s. 77)

5.3 TPM

TPM (v ¢eském piekladu totaln€ produktivni udrzba) je metoda ¢i spise filosofie zajist'ujici

dosahovani tfi zékladnich cila souvisejicich s efektivnosti zatizeni:

e dosahovani nulovych neplanovanych prostoju,
e dosahovani nulovych ztrat rychlosti stroju,

e dosahovani nulovych vad zplsobenych stavem strojt. (Stohr, 2012)

TPM je souhrn nastrojii a postupti, které rozhodné nejsou urceny jen pro oddéleni udrzby,
jak by ndzev mohl napovidat. TPM se svym zptisobem dotyké kazdého pracovnika spolec-
nosti a je soucasti firemni kultury. Filosofii TPM je zmé&nou prostfedi zménit lidi. (Stohr,

2012)
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6 METROLOGICKY RAD

Metrologicky fad by méla pouzivat kazda vyrobni spolecnost, protoze se jedna o velmi

dualezity nastroj v hodnoceni kvality vyrobkt (vl. zprac.)

6.1 Definice

Metrologie neboli véda o métenti, je technicky obor zabyvajici se méfenim. Je zakladem
jednotného a spravného méfeni ve vSech oblastech védy, hospodaistvi, statni spravy,
ochrany zdravi a zivotniho prostiedi a obrany. Nazev pochazi z feckého metron (mira)
a logos (nauka). (Bri§, 2010, s. 58)

Metrologie ma dle Howartha (Howarth, 2002, s. 8) tii hlavni tkoly:

e definovat mezindrodné uzndavané jednotky mérent,
e realizovat jednotky méreni pomoci védeckych metod,

e Vytvaret Fetézce navaznosti pri dokumentovani presnosti méreni.

6.2 Povinnosti pracovniku

K tomu, aby ve vyrobnim podniku nedochazelo k vyrobé zmetkii nebo nepresné vyrobe-
nych vyrobki, je tieba vytvofit metrologicky fad, dle kterého by se vS§echna méfidla ucho-
vavala v kvalitnim stavu, a k vyrobé zmetku by tedy nedochazelo. Zde jsou vypsany jed-
notlivé body, které by v metrologickém fadu nemély chybét. P. Timova (Tmova, 2009, s.

75-77) ve své knize definuje metrologicky tad jako:

e Vymezeni odpovédnosti za dodrzovani metrologického poradku,

o systematicka a dokladova evidence a kontrola meridel,

o pravidelné revize metrologického zabezpeceni,

e dokumentovani méricich a kalibracnich postupui,

e vedeni protokolii o kalibraci méridel,

e zajiStovani navaznosti meridel,

e oznacovani ovérenych meéridel,

e zamezeni neopravnené manipulace s ovérenymi nebo zkalibrovanymi meridly,
o zgjisteni kontroly meéridla po oprave nebo uprave,

e Vvyrazovani neshodnych meridel,

e manipulace s meridly a jejich skladovani,
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e podminky okolniho prostredi,
e pozadavek zajisteni metrologického poradku u subdodavateli,
o systematicka vychova pracovnikii,

e hodnoceni zpiisobilosti meridel.

6.3 Méreni

MéFici postup je soubor popsanych ¢innosti pouzivanych pfi blize ur¢enych métenich, dle
dané metody méfeni.

Mérici metoda je logicky sled popsanych po sob€ jdoucich ¢innosti, které jsou pouzivany
pii méfeni.

Mérena velicina je hodnota veliCiny, ktera je pfedmétem méteni. (Ticha, 2006, s. 3)

6.3.1 Druhy méridel

Sindelat a Tama (SindelaF a Taima, 2002, s. 282 - 275) ve své knize stanovuji tyto druhy
meéfidel:

e méridla uvedend v zakoné o metrologii,

e stanovena méridla,

e pracovni meridla,

o meridla neuvedena v zakoné o metrologii,

e meérici pripravky a pomiicky,

e informativni meridla.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI UVAX, S. R. O.

UVAX, spole¢nost s ru¢enim omezenym byla zaloZzena panem Vaclavem Jurc¢ikem v roce
2002. V tomto roce firma zacala s vyrobou dratén¢ho programu do kuchyni a koupelen.
V soucasné dob¢ se stale na dratény program zamétuje, ale kazdym rokem se spole¢nost

stale vice orientuje na zakdzkovou vyrobu.

UVQaX

specialista na dratény program

Obrazek 12 Logo spolecnosti

(interni materidaly firmy)

7.1 Historie spole¢nosti

Jiz od roku 1989 se pan Vaclav Jurcik snazil vyrabét a prodavat kovové vyrobky, které
sam vyrabé¢l ve své garazi. Prvotni vyroba spocivala zejména v kovovych komponentech
urenych pro jizdni kola. Jednalo se zejména o kovové drzaky lahvi, Gchytky, zvonky,
apod. Pan Jurc¢ik 13 let zvladal tuto vyrobu sdm svépomoci a snazil své podnikdni dale
rozvijet. Po roce 2000 jiZ na své podnikani nestacil, a proto se rozhodl, Ze bude muset za-
lozit firmu a pfijmout prvni zameéstnance. V roce 2002 zalozil firmu UVAX, s. r. 0., ktera
se usidlila na Stefanikové ulici v Sumperku. Spoleénost od pana Juréika pievzala veskeré
know-how, vyrobni postupy, zasoby, material, stroje, odbératele i dodavatele. Jediné pro-
story firm¢ pan Jurcik nepfedal. UVAX si od pana Jurcika prostory pronajima. Firmu ale
nevlastni stoprocentnim podilem pouze pan Véaclav Jurcik, ale také jeho tfi dcery a jeho

manzelka. Vyhradni rozhodovaci pravo (52% podilu) ale patii panu Juréikovi.
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7.2 Profil firmy

e Nazev: UVAX, s.r.o.,

e identifikacni ¢islo - IC: 25899163,

o datové identifikaéni ¢islo - DIC: CZ25899163,

e zalozeno dne: 18. 1. 2002,

e sidlo firmy: M. R. Stefanika 28, §umperk, 787 01,

e cCinnost: Specializovany maloobchod, velkoobchod, vyroba kovového spotiebniho
zboZi, vyroba strojii a zatfizeni pro urcita hospodarska odvétvi,

e pocet zaméstnanct v roce 2013: 29,

e oObrat v roce 2013: 18 643K¢ (v tisicich korun),

e spolecnici: Vaclav Jur¢ik — 52%, Jaroslava Jur¢ikova — 18%, Lenka §patné — 10%,
Dana Rollerova — 10%, Jaroslava Hlavsova — 10%,

e internetové stranky: Www.uvax.cz,

e internetové stranky e-shopu: www.drateny-program.com.

Obrdzek 13 Admin. budova firmy (vl. foto)  Obrdzek 14 Vyr. hala firmy (vl. foto)


http://www.uvax.cz/
http://www.drateny-program.com/
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7.3 Organizac¢ni schéma

Ing. Pavel Spamy Viclar Juréik
Reditel, jednatel Majitel, jedmatel

Radoslav Mazlwka
Manaler obchodu

Vedouci skladu a . Technik v¥roby a
Mistr Hlar ni aéetni
expedice kooperace
Skladnik ‘ Pracovnici vyroby J L Pokladni, mzdy ‘

Pracovnici kontroly jakosti

amontaze

Pracovnici expedice

Obrazek 15 Organizacni schéma spolecnosti (V. zprac.)

Firma je vedena jak ze strany pana majitele - Vaclava Jurcika, tak ze strany feditele a jed-
natele - Pavla Spatného. Ve spoleénosti jsou dva vedouci pracovnici, étyfi technickohos-
podaisti pracovnici, jedna Ucetni. Zbytek zaméstnancii spadd do pracovnikii ve vyrobe¢,
tedy délnikd. Dohromady m4 firma 29 zaméstnancii, coz neni nijak vysoké ¢islo. Dle ko-

mise evropského hospodaistvi tak patii UVAX mezi malé podniky.
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8 VYVOJ KLICOVYCH UKAZATELU

Spole¢nost UVAX se, jako kazda jina firma, snazi obsadit na trhu co nejvétsi podil. Pred
hospodaiskou krizi v roce 2008 se firma kazdoro¢né rozrustala. Kazdym rokem se zvyso-
valy trzby, pfibyvalo vice zaméstnanct, bylo vice odbytu, apod. Krize ale firmu velmi za-
sahla. Vzhledem k tomu, Ze byla firma zavisla z 50% na odbytu v zahraniéi, tak se trzby
behem krize rapidné snizili. To mélo za dopad i1 celkem vyrazné propousténi zaméstnancu.
Zejména némecké firmy, do kterych firma vyvazela, zacaly odebirat méné zbozi anebo
prestaly odebirat uplné. Tato stagnace, ve které se firma nachézela, stale trva. V posledni
dob¢ je firma pomalu na vzestupu, fikd vedeni. Snazi se investovat do novych technologii a
kvalitn&jSich vyrobnich postupt, aby si udrzela svoji konkurenceschopnost, a zaroven ak-
tivné vyhledava nové zakazky. Bohuzel k datim z roku 2014 a k pravdivosti téchto vyrokt
se nemohu vyjadfit, protoze ucetni uzaverka za rok 2014 zatim neni dostupna a mam tedy

k dispozici pouze ustni informace od vedeni spolecnosti.

8.1 Trzby

Trzby patii mezi nejzajimavéjsi ukazatele. Mizeme podle nich poznat, jak firma dlouho-
dobé prosperuje a jestli ma vyssi odbyt zbozi, coz ma ve vétSing piipadl za disledek, ze
firma roste. U UVAXu se bohuzel dlouhodob¢ projevuje silna stagnace, v poslednich le-
tech 1 propad trzeb. Vse je z divodu tézkého vzpamatovavani se z prob&hlé financni krize
pred rokem 2010. Firma méla v roce 2007 pékné naslapnuto na velmi silny riist. Obchody
fungovaly, zacalo se ve velkém exportovat do zahrani¢i, zejména do Némecka, avSak
jakmile pfiSla finan¢ni krize v roce 2008, tak se export velmi zpomalil, doslo ke snizeni

odbytli a firma se propadla v trzbach o vice nez 1/3.

TRZBY (v tis. Kc)
K&40 000,00 -
K32 810,00
K&30 000,00 - ‘/\—' K&23 230,00
K&21 027,00 )
Ke27 131 :
kE20 000,00 - <27 131,00 —— |<+V21 646,00 4‘\,
KE19 942,00 ¢ : K18 643,00
K&10 000,00 -
KE_ T T T T T T 1
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

Graf 1 Vyvoj trzeb od roku 2007(vl. zprac.)
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8.2 Rentabilita trzeb

Trzby dlouhodobé stagnuji, v poslednich letech i klesaji. Co se ty€e ale rentability trzeb,
kterd znaci procentudlni podil zisku na trzbach, tak se dostdvame k velmi zajimavym ¢is-

lim. Dlouhodoby primér rentability ceského primyslu je 7%. Velmi ale zélezi, v jakém

odvétvi firma pracuje a jakou marzi je schopna si stanovit. Od roku 2007 je v UVAXu
primeérna rentabilita trZzeb na urovni 17,36%. Vzhledem k tomu, Ze se firma zabyva stroji-
renstvim a kovovyrobou, je takové vyboceni z republikového priméru normalni. Na grafu
vyvoje rentability trzeb zjistime, Ze i kdyz béhem krize doslo k rapidnimu snizeni trzeb, tak
na zisk to nemélo az tak vysoky vliv. Paradoxné se nejvyssi rentabilita dostavila v dobé,
kdy doslo k nejvysSimu sniZeni trzeb. Tato ¢isla ukazuji, Ze firma umi Setfit na nakladech.

KdyZ védéla, Ze béhem krize trzby neporostou, rapidné zaroveil snizila 1 néklady, aby se

doséhlo né¢jakého zajimavého zisku.

RENTABILITA TRZEB

19,89%
20,00% 18,47%

17,98%
18,00% 17,53%

0,
16,00% 15,06%
14,00%

17,49%
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8,00%
6,00%
4,00%
2,00%
0,00%

2012

2013

Graf 2 Vyvoj rentability trzeb (vl. zprac.)

8.3 Produktivita

Dalsim klicovym ukazatelem je i produktivita zaméstnanct. Produktivita znaci, kolik K¢
obratu pfinasi kazdy zaméstnanec do firmy. Hodnoty produktivity by mély byt dlouhodobé
stejné. Pokud dochazi k vykyviim, je to pravdépodobné z toho divodu, Ze je nadbytek za-
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méstnancti, anebo dochazi k neefektivnosti prace, tzn. prostoje, nizké pracovni nasazeni,
apod. Vyvoj produktivity ve spole¢nosti UVAX neni dlouhodobé na podobné tirovni. Ve
ni krizi, kdy doslo k propadu trzeb a firma, nez si tuto krizi uvédomila, tak si ponechala
vSechny své zaméstnance a nikoho nepropustila. V roce 2008 byla produktivita prace na
nejvyssi urovni v historii celé firmy. Pokud by firma chtéla, aby se dosahovalo takové pro-
duktivity, jako v roce 2008, musela by pravdépodobné provést rozsahly vyzkum a zjistit,
kde se nachazi pii¢iny kolisani. Muze se jednat o nadbyte¢nost pracovnich mist, neefekti-

Vvitu prace, nechut’ zaméstnanct do prace, Spatné pracovni nasazeni, vysoké prostoje, apod.

V nasledujicich grafech je znazornén vyvoj produktivity od roku 2007. V druhém grafu je
znazornéni pomeéru vykonosti zaméstnanci vici nejsilngjsimu roku 2008. Rok 2008 a jeho
nejvyssi produktivitu bychom v tomto ptipad€ povazovali za nejlep$i mozny okamzik, kdy

pracovnici dosahovali nejvyssi produktivity.

PRODUKTIVITA (v tis. K&)
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Graf 3 Vyvoj produktivity od roku 2007 (vl. zprac.)

POMER PRODUKTIVITY K ROKU 2008
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Graf 4 Procentudlni vyvoj nizké produktivity viici roku 2008(vl. zprac.)
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9 VYROBNI PROGRAM

Firma se samoziejm¢e zabyva vyrobou draténych vyrobk, jeji vyrobni program je ale roz-
dé€len do n€kolika podmnozin, aby mélo vedeni firmy vétsi piehled o jednotlivych zakaz-
kach. Rozdé€leni do podmnozin je celkem logické. Nema smysl konkretizovat vyrobu jed-
notlivych vyrobki, protoze ve firm¢ je téchto druhti vyrobki asi 200 a v pravidelném ana-
lyzovani zakazek by spiSe dochazelo k neptehlednosti. Proto se vedeni firmy rozhodlo vy-
tvorit urCité segmenty vyroby. Téchto segmentt je 8 a kazdy z nich se urcitym procentem

podili anebo v minulosti vyznamné podilel na obratu celé firmy.

Vyrobky UVAX — dratény program do kuchyni a koupelen. Jedna se zejména o podpérky,

multifunkéni sloupy, miizKy, stojany, trnoze, apod. Tento segment vyroby byl v minulosti

Obrazek 16 Dratena zidlicka (interni materialy firmy)

Ideal Trade — Vzhledem k tomu, ze spole¢nosti Ideal Trade byla v minulosti velmi dulezi-
tym partnerem UVAXu, rozhodla se firma, Ze vytvoii dil¢i segment pro vyrobky vyrabéné
pfimo pro tuto spolecnost. V soucasné dob¢ se na obratu firmy podili tento segment ne
moc vyznamne.

S 24

segmentl. Vytvari soucasné nejvétsi podil na obratu spolecnosti. Jedna se o vyrobu kovo-
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vych vyztuh do zidli, které se vyvazi do Némecka a prodéavaji se spole¢nosti Vitra, GmbH.
Podil téchto vyrobku je v soucasnosti na velmi vysokych 35% z celého obratu firmy.
EXxport — ostatni — Firma samoziejm¢ nevyvazi do zahrani¢i pouze kovové vyztuhy, vyva-
7Zi 1 jiné vyrobky. Odbyty ale u jednotlivych odbérateli nejsou velmi zna¢né, proto se roz-
hodlo, ze v§echny vyrobky kromé vyztuh budou spadat do tohoto segmentu.

Stalé zakazky — Jedna se o dlouhodobé zakazky, které firma tesi jiz od zalozeni podniku.
Atypy vyrobki UVAX — Mensi Gpravy v ramci vyrabénych draténych vyrobkt spadaji-
cich do segmentu — Vyrobky UVAX.

Jednorazové zakazky — Neopakované, jednorazoveé, specifické a jedine¢né zakazky, které
se neopakuji.

Sluzby — Ohybani kulatin, brouSeni a lesténi trubek, lisovani a ohybani plechu, stiihani,

atp.

Segmenty vyroby + sluzby

Sluzby 0,26%

Zakazky jednorazové 0,35%
Export VITRA 35,07%

Atypy vyrobku

Zakazky stalé
Export ostatni 23,34%

Ideal Trade

Vyrobky UVAX 23,95%

0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00% 30,00% 35,00% 40,00%

Graf 5 Podil jednotlivych segmentii na obratu (vl. zprac.)
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9.1 BCG matice

BCG Matice slouzi zejména ke stanoveni diilezitosti jednotlivych druhii vyrobka. Kon-
krétni segmenty naneseme do BCG grafu dle trzniho podilu a dle tempa riistu. V nize uve-
vyroba kovovych vyztuh do zidli. Tento segment je pro firmu ,,dojnou kravou®, protoze ma
velmi vysoky trzni podil a zaroven uz firma ptredpoklada, ze odbér téchto vyztuh velmi

neporoste. Jedna se tedy o nejstabilnéjsi segment odbytu.

Nemén¢ dulezity je EXPORT — ostatni a Vyrobky UVAX, které nemaji sice tak moc vyso-
ky trzni podil jako vyztuhy do zidli, ale predpoklada se u nich v budoucnu narist odbytu.
Tyto dva segmenty lze zatadit mezi ,,hvézdy*. Segment exportu je zatim nevyvazeny. Po-

-----

zatadit do kategorie ,,otazniky*.

Stal¢ zakazky, atypy, sluzby, jednorazové zakazky a Ideal Trade jsou vSechno segmenty,
které maji to nejlepsi za sebou. V soucasné dob¢ sice dohromady také maji podil na obratu,
ale tento podil je v pomé&ru celého obratu firmy, velmi maly. Jedné se o segmenty, kde se

jiz neocekava rust produkce.

WELKY TRZN[ POD|’L MALY

Export - ostatnl

. Export - Vitra
@ e
.Sta'lé zakazky

HVEZDY OTAZNIKY @ virobio v
TEMPO RUSTU Acioy,Jecnordzové

kazky, sluzby

RYCHLE

DOJNE KRAVY BIiDNI PsI . POMALE

Obrazek 17 BCG Matice — vyrobni program (vl. zprac.)
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9.2 Export

Firma UVAX maé velmi Siroké spektrum vyroby. Kromé standardniho draténého programu,
se kterym firma v roce 2002 zacala vyrobu, se ted’ firma neobejde bez zakazkové vyroby,

exportu do zahranici, vyrobou atypickych vyrobka a sluzeb.

V poslednich letech se firma zamétuje prevazné na zakazkovou vyrobu, kterou poptavaji
zahrani¢ni firmy. Zejména se jedna o Némecko. Export se podili na obratu firmy neuvéfi-
telnymi 58% v roce 2013, v roce 2014 je to udajné, dle vedeni firmy, jiz 69% z celkového
odbytu.

Pomér odbytu do zahranici vici

celkovym trzbam
70% 63%

59%
56%
60% ﬁ%
50%
’ 42%
40%
30%
2%/ =9—Pomér

20% exportu vigi

trzbam

10%

0% T T T T T 1
2008 2009 2010 2011 2012 2013

Graf 6 Pomér exportu na celkovych trzbach (vl. zprac.)

Vzhledem k tomu, ze se export podili tak vyrazné na celém obratu firmy a zaroven se da
fici, ze export vici celkovym trzbam neustale roste, tak jsem se v této praci chtél zamérit

zejména na vyrobu vyrobki na zakazku, které jsou exportovany praveé do zahranici.
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9.3 Kovova vyztuha do zidli

V této praci se zaméfim zejména na vyrobu draténych vyztuh do zidli, které se prodavaji
ve velmi vyznamném poctu do Némecka. Tyto vyztuhy se podili 61% na celkovém expor-
tu. Celkove se tedy aktudlné jedna o 35% z celkového obratu! 35% je jiz znacné vysoké
¢islo, aby firmu zajimalo, zda je vyroba tohoto vyrobku z hlediska priimyslového inzenyr-

stvi v poradku.

Ve

Pomér vyztuh vici celkovym trzbam

60%

49% 49%
50%

V__\
40%

30% Ne35%

30%
=&=—Pomér vytuh

20% 3
b 13V / trzby

10%
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Graf 7 Pomer trzeb za vyztuhy do zidli viici celkovym trzbam (vl. zprac.)
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10 VYROBNI PROCES VYZTUHY DO ZIDLI

Vyztuhy do zidli odebira dlouhodobé spole¢nost z Némecka — Vitra GmbH. Vzhledem
K tomu, Ze se jedna jiz o velmi dlouhou spolupraci, tak je proces vyroby zna¢né urychlen
z diivodu toho, Ze jsou jiz ptedpfipraveny jednotlivé vyrobni a technologické postupy.
Nemusi se tedy sefizovat zadné stroje, nemusi se vymyslet, jak se budou vyztuhy vyrabét,

apod.

Vyrobni proces tedy zacina, Ze spole¢nost Vitra zada objednavku v urcité vysi kust.

Obrazek 18 Finalni podoba Obrazek 19 Kovova vyztuha do zZidli (vl. foto)
vyztuhy pro Zidle (e-shop
Vitra)
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10.1 Zpracovani objednavky

Vyrobni manazer — pan Maziirka zada zakézku do vyroby a spolecné s pani mistrovou se
dohodnou, kolik zaméstnancu se na zakazce bude podilet, jak rychle musi byt zakazka vy-
robena, jaké jsou skladové zasoby, zda se bude brat ze skladovych zasob nebo se budou

vyrabét nové kusy, apod.

Podle poctu objednanych kust vyztuh se zkontroluje mnozstvi prvotniho materidlu k vyro-
be. Pokud je naskladnéno dostatek kust, vyroba muze zapocit. Pokud material chybi, musi

se doobjednat od dodavatele.

Technologicky postup

Vvyztuha Zidle - VITRA

Operace Rormér Cena materidlu Technolog. postup Ki/ks Ks/hod |Ks/prov |Ké/prov

Stfih délky 541,.8+0,5 9,6 0,09 K& 722 4 0,36 K
Ploiténi - tvarovani koncd 2,5x11,3 +0,1 Kalibr 0,20 K¢ 325 4 0,80 K¢
Dérovani otvord 2x7 0,20 KE 325 4 0,80 K&
Zastiihnuti konci - lis 0,24 KE 271 4 0,96 K&
Odjehleni konch 0,20 K¢ 325 4 0,80 K&
ChybdoV 55° Kalibr 0,20 K& 325 4 0,80 K&
Ploiténi ohybu 2,2 0,20 K& 325 4 0,80 K¢
Dérovani otvodi ve stiedu v 7 0,17 KE 332 4 0,68 K&
Sestaveni + bodovani 2,20 K¢ 30 1 2,20 Ké
Bodovani koncl s otvory 1,15 K& 57 1 1,15 K¢
VystruZeni otvor( po bodovéni 7 Kalibr 0,75 K& 87 1 0,75 K¢
Odjehleni otvord - ruéné 7 Vrtacka, odfouknuti Spony 1,00 Ké 65 1 1,00 K&
Rowvnéani 0,50 K& 130 1 0,50 K¢
Baleni 1,35 K¢ 48 1 1,35 K
Celkem MZDY (vietné SZP) 17,48 K&

Obrazek 20 Technologicky postup vyroby vyztuhy (vl. zprac.)

10.2 Prvotni kontrola materialu

Nasledné po kontrole stavu zdsob materidlu dochazi ke kontrole kvality, délky, priméru a
dalsich parametri u kulatin, ze kterych se nasledné budou vyztuhy vyrabét. Kulatiny by
mély mit primér 0,5cm a délku 2m. Jiz n€kolikrat se v minulosti stalo, Ze UVAX dostal
bohuzel Spatné kulatiny s nepfesnymi rozméry od svého dodavatele a vyroba se znacné
zpozdila. Kromé rozmért je tieba také zkontrolovat pevnost a druh kulatin. Muze se totiz
stat, ze dodavatel dodd omylem kulatinu, kterd vizualné odpovidé pozadavkim, ale je vy-

robena z jiného materialu, coz mize zpusobit budouci nepevnost a praskavost ve svarech.
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10.3 Strih materialu

Po kontrole materidlu zac¢ina ¢isté vyrobni ¢ast procesu, ktera probiha v prvnim patie vy-
robni haly. Kulatiny se musi nastfihat na poZzadované rozméry — 540,5mm. Stiihani probi-
ha na tzv. stfihacce. Nastfihany material se postupuje k vizualni kontrole, kde se naméatko-

ve vyberou 2% z vyrobni davky a ty se pro jistotu premé&ii, zda délka odpovida pozadova-

nym rozmérim.

Obrdazek 21 Strihacka (vl. foto) Obrdzek 22 Nastithany material (vl. foto)

10.4 Plosténi kulatin

Pro vhodné budouci nabodovani kulatin a spravné uchyceni jednotlivych casti kulatin, je
nutné zplostit oba konce nafezané kulatiny. Toto plosténi probiha na specialnim lisu, ktery

je k této funkci ptizpisoben.

Obrdazek 24 Lis na plostént kulatin (V. foto) Obrdzek 23 Zplostené

kulatiny (vl. foto)
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10.5 Dérovani otvoru

Do nové vytvorenych zploSténych koncl kulatiny je tfeba vydérovat kulaté otvory, které

slouzi k budoucimu uchyceni vyztuhy k zidli.

Obrazek 25 Kulatiny s otvory (vl. foto) Obrazek 26 Dérovacka (vl. foto)

10.6 VystruzZeni, kontrola

Otvory vytvofené na zplostélé casti kulatiny je tfeba kvalitné vycistit. Dérovanim totiz
vznikaji u otvoru pretoky, které je tfeba odstranit. Zaroven dochazi k optické kontrole, zda

nejsou polotovary ponicené, zda jsou vytvoreny otvory vSude, kde maji byt, apod.

10.7 Ohyb kulatiny

Obrazek 28 Ohnuty polotovar (V. foto)  Obrdzek 27 Ohybacka (vl. foto)
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Kulatiny je tfeba ohnout do spravného thlu, aby byly v budoucnu pouzitelné pro spravné
nabodovani. Potfebny thel je 55°. Ohyb kulatiny je provadén na lisu uréeném k ohybu.
Pracovnik ty¢ vlozi do lisu, ktery je piedptipraven, diky pfedem vytvoifenému méfidlu, na

piesny ohyb 55° a pomoci vlastni sily skrze paku kulatinu ohne.

10.8 Plosténi v misté ohybu

Ke spravné funkcnosti polotovaru je tieba opét zplostit kulatinu, ale nyni pouze uprostied
V misté ohybu. Tato operace probihd opé€t na lisu, ktery je pfedem piipraven k plosténi.
Jedna se o tentyz lis, ktery byl pouzit k plosténi konct kulatin v prvni fazi vyrobniho pro-

Ccesu.

10.9 Dérovani otvoru v misté ohybu

Zplostélé misto uprostied v misté ohybu je tieba opét prodéravét. Musi vzniknout otvor
Vv pruméru 7mm. Nasledny polotovar je naloZen do beden a ptepraven do vyssiho patra
vyrobni haly, kde dochdzi k mont4dzi vyztuh. Jednd se o tentyZ lis, ktery byl pouzit

k dérovani konct kulatin v prvni fazi vyrobniho procesu.

10.10 Montaz, bodovani

Polotovary ve tvaru V je tieba pomoci specialni formy sestavit a nabodovat k sobé. K tém-
to ukonim je tfeba vyuzit dvou stanovist. Na prvnim stanovisti je vyrobek diky formé se-
staven, na stanovisti druhém dochazi na svareci bodovacéce ke svatreni polotovari, konkrét-

né ke svafeni mist, kde se oba polotovary dotykaji.

Obrazek 29 Montaz dvou

konstrukct (vl. foto)
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10.11 Bodovani

Po smontovani hrubé kostry finalniho vyrobku je tfeba nabodovat k sobé jesté i otvory

kazdé jednotlivé konstrukce, aby vznikl jeden otvor.

Obrazek 30 Bodovacka
(vl. foto)

10.12 Vystruzeni

Nasledné opét dochazi k vystruZeni, zbaveni se vSech pretokl a necistot. Tato ¢innost se

provadi na klasické vrtacce. Problémem je, Ze tato ¢innost je pro pracovniky jedna z nejna-

to velmi namahava ¢innost a zaméstnanci mohou byt z této ¢innosti velmi unaveni.

Hrozi zde také riziko pracovniho urazu. Staci, aby se vrtak dostal hloubéji do otvoru vy-

ztuhy, zasekne se a vyztuha tak mize pracovnika poranit.

Obrazek 31 Vrtacka na vy-

struzeni (vl. foto)
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10.13 Kontrola, naskladnéni

Dalsi a tém¢ft findlni fazi vyrobniho procesu je opét vizualni kontrola, zda celé kostry vy-
ztuh nemaji néjaké nedostatky, zda jsou vSechny otvory vyc¢istény, nejsou u vyrobkil néja-
ké nesrovnalosti, apod. Pti vizualni kontrole také pracovnici zkousi pevnost navafenych
polotovarti, aby nedoslo k nechténému uvolnéni. Pii kontrole pracovnici rovnaji vyztuhy a

pfipravuji je na ptevoz do externi lakovny.

Obrazek 32 Kontrola a priprava na na-

skladneni (vl. foto)

10.14 Lakovani

UVAX nevlastni svoji lakovnu, proto si nechava vSechny své vyrobky nalakovat u externi
firmy. Po dokonceni lakovani se vyrobky vraceji zpét do firmy.
10.15 Kontrola, baleni

Finalni ¢asti vyrobniho procesu je kontrola spravného nalakovani jednotlivych koster, je-

jich jednotlivé baleni do bublinovych folii a pfiprava na expedici zbozi.

10.16 SWOT analyza vyrobniho procesu

V této Casti prace nebude rozebrand standardné SWOT analyza celého podniku, jak to byva

zvykem. Bude zde detailn€ probrano, jaké konkrétni nepiijemnosti nebo naopak pftilezitosti

vvvvvv

kovovou vyztuhu do zidli, kter¢ je vénovana vétSina této diplomové prace.
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10.16.1 S— STRENGHTS (silné stranky)

Zavedeny proces: Firma vyztuhy do zidli vyrabi uz velmi dlouho. Prvotni vyroba zacala
rokem 2008. Je to tedy jiz 7 let, co se spolecnost zabyva vyrobou tohoto konkrétniho vy-
robku. Diky tomu jsou samoziejmé vyfeSeny vSechny v minulosti opakované problémy se
sefizenim stroju, s kalibraci, s materialovym tokem, apod. Vse by tedy ted’ mélo fungovat

na 100%.

Casté kontroly a pfeméFovani: Zaméstnanci jsou nauceni k tomu, aby kontrolovali polo-
tovary opravdu ditkladné a ¢asto. Diky tomu nevznikd velké mnoZzstvi zmetkll a do prodeje

jdou kusy bez znamek jakéhokoliv poskozeni, tésnosti, apod.

Zmetek neprojde: I kdyz ve vyrob¢ velmi ¢asto dochazi ke kontrolam materialu a poloto-
varu, tak se pfeci jen muize stat, Ze se vyrobi obCas néjaky zmetek. Zaméstnanci maji ale
ptisny zdkaz posilat vadné polotovary déle, pokud se na nich najde né¢jaky mensi znak po-
Skozeni, nepfesnosti, netésnosti. Do prodeje tedy jdou pouze 100% kvalitni kusy. Rekla-
maci je tedy velmi malo, vétSinou ptichédzi reklamace na lakovani, ale to si UVAX obsta-
rava u externi firmy. Kdyz uz reklamace nastane, je na viné Spatné setizeny méfici néstroj,

kterymi se urcuji piesné rozmery.

10.16.2 W — WEAKNESSES (slabé stranky)

Staré stroje: Kdyz by se ve vyrobé vzaly vSechny stroje, stanovil by se prumér jejich data
vyroby, tak by se zjistilo, ze primérné stafi strojového parku je +- 50 let. Stroje jsou tedy
vV UVAXu velmi zastaralé. Se stafim strojli také souvisi i poruchovost, tidrzba a neptesnost.

Permanentné je néktery z vyuZivanych strojii porouchany a musi se tedy vyuZit stroje jiné.

Dlouhé trasy: Mezi jednotlivymi stroji, pii vyrobé kovovych vyztuh do zidli, jsou velmi
dlouhé piejezdy. Materidl se tedy musi velmi Casto naskladnit do ptfepravek a prevést
k dalsi operaci. S vhodnym pfeskupenim strojii by se automaticky mohly snizit i vyrobni

naklady na vyrobu.

Neporadek v pomiickach a nastrojich: Kazdy pracovnik potiebuje uréité pomtcky a
nastroje ke své vykondvané operaci. Problémem je, Ze ve firmé¢ neexistuje zadny standard,
kam a jak tyto nastroje schovavat. VSe leZi u strojli, na stolkach, v Suplicich, apod. VétSina
pracovnikl tedy nevi pfesné, kde se tyto nastroje nachéazeji a ztraci zbytecné Cas jejim hle-

danim. Samoziejmé toto hledani ma opé€t vliv na vyrobni naklady.
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Metrologicky Fad: Ve firm¢ bohuzel neexistuje a miize se stat, Ze se nastroje nezkalibruji

vcas, dojde ke Spatnému méieni a k vyrobeni zmetku.

10.16.3 O — OPPORTUNITIES (prileZzitosti)

Zména layoutu: Preskupenim strojii do vhodnéjSich mist by se dalo usettit velmi mnoho

Casu, ktery je jinak spotiebovan na ptejezdy materialu a polotovart.

Obména strojového parku: Diky novym strojim by se dalo uSetfit na vyrobnich nakla-
dech, zvysila by se efektivnost, uspofily by se penize za energie a samoziejmé by vse fun-

govalo pohodlIngji.

Uklid a systém v nastrojich: Pokud by se vytvofil standard na uklid nastrojti a pomicek,

usetiilo by se tim spoustu ¢asu, které jinak pracovnik promrha hledanim.

10.16.4 T — THREATS (hrozby)

Nefunkénost strojii: Cely odbyt firmy je zavisly na strojich, které jsou staré 50 let. A€ to
zni divné, je to tak. Je zde tedy velmi vysoka pravdépodobnost, ze stroje mohou piestat

fungovat, vyroba se zastavi a firma se dostane do skluzu.

Lidsky omyl: Jako vSude existuje pii vyrob& vyztuh také faktor lidského omylu. Nikdo
neni dokonaly a nikdo neni neomylny. Je tedy mozné, Ze pracovnik ud¢la na zacatku néja-

kého procesu chybu, ktera miize mit za vysledek vyrobeni zmetku.

Pracovni uraz: Na nékterych strojich mohou vzniknout pracovni urazy. Konkrétné se jed-
na o vrtacku, kterd slouzi k vystruzeni otvoru u vyztuhy. Pracovnici musi velmi tvrdé tlacit
na vyztuhu, aby ji opracovali. Pokud by se vyztuha navrtala na cely vrtak, hrozi zde pra-

covni Uraz — vyztuha by mohla pracovniky zranit.

Zavislost na jednotlivych strojich: Firma nemd Zadné ndhradni stroje. Né&ktere lisy se sice
daji pfetypovat na jiné funkce, ale zdaleka ne vSechny. Problém by tedy nastal, kdyz by
jeden hlavni lis ptestal fungovat. Zastavila by se tim celd vyroba, pracovnici by neméli co

délat, firma by byla ve skluzu a lis by se musel opravit.
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11 VYROBNI NAKLADY NA VYROBU VYZTUHY

Vyrobni naklady na vyrobu kovové vyztuhy pro firmu Vitra se standardné skladaji z na-
kladi na mzdy pracovnikii vyrabé¢jicich vyztuhy. Nésledné je tieba do vypoctu zahrnout
naklady na materidl, ktery je tfeba k vyrob¢ a prodeji vyztuh. Samoziejmé zde jsou také
naklady na sluzby, konkrétné na lakovani a rezijni naklady, které jsou nestandardné ve vysi

1,9K¢ na kazdy piimy naklad (material, sluzby, mzdy).

Tabulka 1 Naklady na material (vl. zprac.)

Naklady na material

- Kulatina 9,60 K¢
- Lakovani 4,00 K¢
- Paleta 0,54 K¢
- LDPE ptitez 2,04 K¢
- Karton 1,83 K¢
- Sacek 0,24 K¢
- Stretchova folie 0,07 K¢
Celkem MATERIAL 18,32 K¢

Tabulka 2 Vyrobni néiklady celkem (vi. zprac.)

Néklady na mzdu (bez SZP) 12,95 K¢
Naklady na mzdu (véetné SZP) 17,48 K¢
Néklady na material 18,32 K¢
Naklady na sluzby 10,00 K¢
Celkem naklady 45,80 K¢
Rezie 19

VYROBNi NAKLADY CELKEM 87,02 K&

Vyslednd vyrobni cena jedné kovové vyztuhy je tedy 87,02 K¢. UVAX si samoziejmée
k této cené¢ zapocitd marzi, diky které tvoti zisk. Marze je zde zamérné neuvedena

na zadost vedeni spolecnosti.
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12 LAYOUT VYROBNIHO PROCESU — VYZTUHA DO ZIDLI

Rozmisténi strojti pro vyrobu vyztuh do zidli neni moc idedlni. Je zde zbytecné moc
prostoju diky neustalému pievozu materialu. Samoziejme, ¢im vice zaméstnanci s materia-

lem nachodi, tim se zvySuji vyrobni naklady a snizuje se produktivita prace.

12.1 Aktualni layout — vyrobni hala — prizemi

V ptizemi vyrobni haly probihaji zakladni prace. Je zde tieba natfezat material, zplostit,
ohnout a odjehlit kulatiny. Nasledné se polotovar pievazi vytahem do 1. patra vyrobni ha-

ly, kde probihaji dalsi prace.
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Obrazek 33 Aktualni rozmistént strojii pri vyrobé vyztuh do zidli — prizemi (vl. zprac.)
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12.2 Aktualni layout — vyrobni hala — 1. patro

V této hale probihaji zejména montézni prace a kontrola. Vyztuhy se zde k sob¢ piipevni,
naboduji, odjehli a zkontroluji. Prostoje v této hale nejsou ani tak moc vysoké, protoze

prechazeni mezi jednotlivymi stroji neni tak ¢asté, jako v hale v pfizemi.
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Obrazek 34 Aktudlni rozmisténi strojii pri vyrobé vyztuh do zidli — 1. patro (vl zprac.)
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13 MOZNA INOVACE STROJU

Pii vyrobé kovovych vyztuh je tfeba pouzit velké mnozstvi stroju. Drtiva vétSina stroji je
velmi stara, nespolehliva, v n¢kterych ptipadech i nebezpecnd. Zaméiim se na dva vybrané

24

néjsimi a rychlejSimi stroji. Konkrétné se jednd o stithacku drath a vrtacku.

13.1 Strihacka

Stithacka slouzi k ruénimu stiithdni kulatin na pozadovany rozmér. Firma nakoupi jiz na-
rovnané kulatiny od svého dodavatele. Tyto kulatiny jsou v rozméru 0,5cm na §itku, 3m na
délku. Firma ale k vyrobé vyztuh potiebuje délku 54,18cm, je tieba tedy tyto kulatiny na
presny rozmér nastiihat. Stiithani probiha ruéné. Je tedy potieba, aby jeden pracovnik neu-
stale do podavace daval nesestiihané kulatiny, dorazil je k métidlu a mackal spinac, ktery
kulatinu ustfihne. Pfi této operaci tedy vznikaji ztraty. Konkrétné ztraty na materidlu —
z jedné kulatiny je mozno vyrobit pouze 5 jednotlivych kulatin, které se v budoucnu pouzi-
ji na vyztuhy. Vznika tedy material, ktery firma musi bud’ vyuzit ve vyrobé¢ jinych vyrob-
ku, nebo jej musi prodat nebo vyhodit. Dalsi ztratou na této operaci je to, ze firma nakupu-
je jiz narovnané kulatiny. Vyrobni naklady v pfepoc¢tu na rovnani kulatin, které se pouziji
K vyrobé jedné vyztuhy, jsou 3ké/ks. Pii vyrobé 62 280Ks (rok 2013) se jedna o
186 840K¢, které firma zaplati navic jen za rovnani kulatin. Pokud by se rozhodla firma
koupit novy stroj, mohlo by se jednat o automatickou rovnacku a stfihacku. Odpadla by
nutnost, aby u stroje neustale stal pracovnik, odpadly by néklady na rovnani dratd a stiiha-

ni by se zna¢né& urychlilo.

Obrazek 35 Strihacka drati (vl. foto)
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13.2 Vrtacka na vystruZeni nechténych pretoki

Tato vrtacka je umisténa v 1. patfe vyrobni haly. Pouziva se na vystruzeni otvorl, které
slouzi ke spojeni vyztuh. Prace na tomto stroji je veelku narocnd a nebezpe€na. Pracovnik
vezme zkompletovanou a nabodovanou vyztuhu a vlastni silou musi vystruzit otvory, aby
se zbavily vSech pretokli. Vzhledem k tomu, Ze pracovnici musi vynalozit velké fyzické
usili, tak se mize stat, Ze mohou byt béhem smény velmi unaveni. Samoziejmé zde hrozi 1
riziko pracovnich urazd. Pokud by se totiZ vyztuha na vrtak namotala, mohla by celkem

vazné pracovnika poranit. Je tedy tieba, aby byli pracovnici neustale ve stichu.

Obrdazek 36 Vrtacka na vystruzeni (V1. foto)
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14 MERIDLA, KALIBRACE

UVAX se specializuje na velmi specifickou vyrobu. Pii vyrobé vétSiny produkti je tfeba
pouzit velmi pfesnd méfidla. Kazdy jednotlivy polotovar se musi pfeméfovat, kontrolovat.
Pokud by se totiz na za¢atku ud¢lala chyba a polotovar byl napf. $patné ohnuty, neni moz-
né pokracovat v dalsi vyrob€. Vzhledem k tomu, Ze se tato diplomova prace vénuje vyrobe
kovovych vyztuh do zidli, které maji 35% podil na obratu, tak je velmi dileZité se podivat
na tuto problematiku konkrétné. Méteni u vyroby téchto kovovych vyztuh u zidli se prova-

di téméf na kazdé operaci. Konkrétné se jedna o stfih, plosténi, ohybani a montaz.

Problémem ale je, ze UVAX nema viibec zadny metrologicky fad. Nema jednotliva méfi-
dla zaevidovana, neprobihaji zde pravidelné kontroly métidel, kalibrace se provadi, jakmi-

le nastane problém, apod.

U vyroby vyztuh problém zatim nenastal, ale je to jen otdzkou casu, pokud se firma neza-
méfi na kontrolu téchto métidel. Uz vicekrat mél UVAX problém s jinymi vyrobky, které
méli Spatny uhel v ohnuti. Samoziejmé& ohybéani probiha na ohybacce, kde je konkrétni
méfidlo vlozeno pfimo do lisu. Toto méfidlo se ale Casem opotiebovava a ztraci na funk¢-

nosti.

Problém Spatné kalibrace métidel na pracovisti ohybil Ize uvést na prikladu vyroby jedno-
duchého zavésného hacku, ktery byl ohnuty asi o Imm vice do stfedu, nez odbératel potie-
boval. Bohuzel pro odbératele se jednalo o absolutné nepouzitelny vyrobek. Potieboval
totiz, aby se hacek presné zaveésil za dalsi ¢ast materidlu. Hacek ale diky Spatnym rozmé-

rum do dals$i ¢asti materiadlu nepasoval.

Je tedy tieba, aby si firma udélala standard na praci s métidly. Jednim takovym standardem

by mohl byt naptiklad metrologicky fad.

Obrazek 37 Spatné vyrobeny ha-
cek (vl. foto)
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15 PRACOVNI PROSTREDI

Soucasné firmy, které chtéji byt na trhu konkurenceschopné, se snazi ve vyrobé neustale
vSe vylepSovat, zjednodusSovat, zpiehlednit, apod. Firma UVAX je bohuzel v tomto ohledu
velmi zpatecnicka. Prostfedi, ve kterém pracovnici pracuji, neni nejvhodnéjSim ptikladem
pro to, jak ,,by to mélo* vypadat. Chybi zde raciondlni usporadéani strojui. Stroje jsou na
sebe velmi natésnané. Samoziejmée spliiuji normy, co se tyce bezpecnosti prace, ale pro
pracovniky toto uspofaddani neni moc vhodné. Nemaji mnoho prostoru pfi praci. Pii pie-
mistovani polotovarti se pracovnici musi vyhybat ostatnim strojiim, neexistuji zde zadné
¢ary znazornujici cestu, uskladnény material, apod. Dal$im problémem muze byt ergono-
mie prace. Zaméstnanci sedi na starych nepohodinych zidlich, které se nedaji ani vySkove
nastavit. Pfi praci tedy mohou trpét bolestmi zad. Chybi zde také skiinky na nastroje, které
zaméstnanci dennodenné potiebuji. Nastroje si berou bud’ ze skladu, nebo je maji pohoze-
né piimo na pracovisti. Muze se tedy stat, ze n¢které pomiicky se ztrati, protoze nemaji své
pevné misto. Nékteré nastroje se mohou znehodnotit, Ze nejsou ulozeny mimo dosah pra-
chu, apod. Problémy v UVAXu ohledné pracovniho a vyrobniho prostiedi 1ze shrnout do
jednotlivych bodu.

Neexistuje vizualizace a ohraniceni pracovi$t’ — Lze vidét, Ze mezi stroji nejsou zadné
délici ¢ary, které by vymezovali kazdému zaméstnanci svlj prostor. Chybi zde i1 ohrani¢eni
ptepravek, kam se skldda materidl. Na fotce Ize vidét, ze prostor mezi jednotlivymi stroji je
opravdu maly. Hrozi zde riziko urazt a zaroven to mize vézt ke snizeni pracovni moralky

u pracovniku.

Obrdazek 38 Neexistujici ohra-

niceni pracovist' (vl. foto)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

Nastroje nemaji své pevné misto — VéEtsSina nastroji, které pracovnici pouzivaji, ne-
maji své pevné misto. Nastroje jsou tedy pohazené na pracovistich, ztraci se a samozie-
jmé zde opét hrozi riziko, Ze se stane néjaky pracovni uraz (viz.: kladivo, které muize

spadnout nékomu na nohu).

Obrazek 40 Neusporadané pracovni misto (vl. foto)

Obrdzek 39 Neuklizené nastroje
(vl. foto)

Spatna ergonomie prace — Zaméstnanci bohuZel sedi na velmi nepohodlnych Zidlich,
které nejsou vyskove nastavitelné, nemaji viibec opéradlo, atp. Mohou tedy trpét bolesti
zad a zaroven se citit pfi praci neptijemné. A jak to z pravidla byva - nespokojeny pracov-
nik nepoda tak vysoky pracovni vykon jako zaméstnanec spokojeny, zdravy a s dobrou

naladou.

.
Obrazek 41 Neergonomické

zidle (vl. foto)
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16 VYMEZENI PROJEKTU

Pted pocatkem spoluprace uvniti spolecnosti UVAX, bylo potieba stanovit jednotlivé ve-

dlejsi a hlavni cile projektu, které maji byt vystupem diplomové prace.

16.1 Definice projektu
Nézev projektu: Racionalizace vyrobniho procesu vybraného finalniho vyrobku
Vedeni projektu: Bc. Vojtéch Spatny, diplomant, student UTB ve Zliné

Ing. Dobroslav Némec, vedouci prace

16.2 Hlavni a dil¢i cile projektu

Hlavni cil: Racionalizace vyroby vyztuh do zidli
Dil¢i cile: Navrhnout racionalnéjsi uspotradani vyrobniho stfediska

Popsat diivody inovace strojového parku
Navrhnout metrologicky fad

Zlepsit pracovni prostiedi
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16.3 Casovy ramec projektu

V ramci celého projektu existuje velmi mnoho riznych vystupt a aktivit, které jsou spoje-

ny s realizaci projektu. V tomto ramci je zndzornén Casovy plan projektu, ktery firma zacne

postupné realizovat.

Tabulka 3 Casovd ramec projektu (V1. zprac.)

Dil¢i cil Jednotlivé aktivity Aplikace aktivity

1. Novy layout 1.1 Pfesunuti nevyuzitych stroja, 1. tyden - Cervenec 2015
1.2 pfesunuti potfebnych stroji — ptfizemi, 2. tyden - Cervenec 2015
1.3 pfesunuti potfebnych stroju - 1. Patro. 2. tyden - Cervenec 2015

2. Nové stroje 2.1 Vybér nové stithacky, 3. tyden - Bfezen 2015
2.2 nakup nové stiihacky, 4. tyden - Duben 2015
2.3 odvoz stavajici stiihacky, 1. tyden - Kvéten 2015
2.4 dovoz nové stiihacky, 1. tyden - Kvéten 2015
2.5 sestaveni nové konstrukce K vrtacce, 3. tyden - Duben 2015
2.6 aplikace nové konstrukce k vrtacce. 3. tyden - Duben 2015

3. Metrologic-
ky Fad

3.1 Seznam vSech méfidel,
3.2 vyhozeni nepouzivanych méfidel,
3.3 kontrola vSech pouzivanych méftidel,

3.4 stanoveni pravidelné kontroly a kalibrace.

—_ = =N

. tyden - Duben 2015
. tyden - Kvéten 2015
. tyden - Kvéten 2015
. tyden - Kvéten 2015

4. Pracovni
prostredi

4.1 Plan vizualizace,

4.2 realizace vizualizace,

4.3 seznam nevyhovujicich tloznych prostor,
4.4 nakup novych tloznych prostor,

4.5 vyména uloznych prostor,

4.6 seznam nevyhovujicich zidli,

4.7 ndkup novych zidli,

4.8 vymena Zzidli.

NN — N — W W —

. tyden - Srpen 2015

. tyden - Srpen 2015

. tyden - Duben 2015
. tyden - Kvéten 2015
. tyden - Kvéten 2015
. tyden - Kvéten 2015
. tyden - Kvéten 2015
. tyden - Kvéten 2015
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17 NAVRH NA PRESKUPENI STROJU

Soucasné rozmisténi stroju neni piilis racionalni. Problémem ve stavajicim rozmisténi je
zejména velmi dlouha trasa materialu z pozice, kde se kulatiny stiihaji do pozice, kde se
konce kulatin zplosti. Material se musi zbytecné naskladnovat do prepravek a na paleto-
vém voze prevazet. Dalsi velmi nevhodnou skutecnosti je, Ze v sou¢asném rozmisténi stro-

ju velmi Casto dochazi ke kfiZzovani cest mezi jednotlivymi operacemi.

17.1 Navrh racionalnéjSiho layoutu — vyrobni hala — prizemi
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Obrazek 42 Navrh na nové usporadani strojii - prizemi (V1. zprac.)
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17.1.1 Dopravnik, prepravka

V navrhovaném opatfeni by se material viibec nemusel naskladiiovat do velkych pieprav-
nich plechovych box1, stacilo by tyto vyrobky jednoduse predat zaméstnanci pracujicim na
vedlejsim stroji. Toto pfedavani by mohlo byt provadéno diky zasobnikiim nebo dopravni-
ktm, které by byly mezi jednotlivymi stroji. Pracovnici by tedy nemuseli stale pievazet
polotovary a mohli by si jednoduse tyto polotovary brat z tohoto dopravniku. Jakmile by
byla u polotovaru provedena dalsi operace, pracovnik by tento polotovar vratil opét na do-
pravnik, ktery by polotovar automaticky pievezl k dalSimu stroji. Kazdy polotovar by tedy
mohl plynule proplout celym procesem vyroby. Vhodné by bylo, aby byl dopravnik vyba-

ven ¢idlem, které nedovoli polotovarim spadnout na konci dopravniku na zem.

¢ )
-

Obrazek 43 Pdsovy dopravnik

(interni materialy firmy)

DalSim feSenim by nemusel byt ani zasobnik, ale problém by zde vyfteSila 1 piepravka
s vysokym dnem, aby byla snadno dostupna pracovnikovi, kterd by byla snadno manipulo-
vatelnd. M¢la by tedy kolecka a brzdy. Pracovnici by jen tuto pfepravku par metri
k dalsimu stroji pievezli. Opét by odpadl problém s naskladiiovanim polotovaru do stan-
dardnich ptepravek, hledani paletového voziku, pfevdzeni piepravek k dalSimu stroji a
uklizeni paletového voziku. Nevyhodou by ale v tomto ptipadé bylo, ze by zde byl material

dodavan po davkach. Polotovar by tedy vyrobnim procesem neplynul konstantné.

Nize uvedend piepravka by byla naprosto vyhovujici. Musely by se udélat pouze upravy,
ze celé dno by se pomoci externé vyrobené vyztuhy zvedlo do vysSe alespoit 50cm nad ze-

mi, aby k ni mél pracovnik lepsi ptistup.
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Obrazek 44 Navrhovana pre-

pravka (interni materialy firmy)

17.1.2 Uspora z pieskupeni stroji - p¥izemi

Tabulka 4 Uspora pii preskupent strojii — prizemi (Vl. zprac.)

Vyrobni hala - prizemi

Cas. naroc-

nost/davku
Operace (1000K5s)
1.1 Naskladnéni nafezanych kulatin do pfepravek po
Stiih materialu ~ jednom kusu 1000 vtetin
1.2 Pracovnik doveze paletovy vozik ze skladu 65 vtefin

1.3 Pracovnik pfeveze paletovy vozik k dalsi operaci

190 vtefin

Plosténi kulatin

2.1 Naskladnéni zplosténych kulatin do ptepravek po
jednom kusu
2.2 Pracovnik pteveze paletovy vozik k dal§i operaci

1000 vtefin
45 vtefin

3.1 Naskladnéni ohnuté kulatiny do ptepravek po jed

Ohyb kulatin nom kusu 1000 vtetin
3.2 Pracovnik pieveze paletovy vozik k dalsi operaci 35 vtefin
4.1 Naskladnéni ohnutych a zplostélych kulatin do

Plosténi ohybu  ptepravek po jednom kusu 1000 vtefin
4.2 Pracovnik pfeveze paletovy vozik k dalSi operaci 40 vtefin

Celkova ¢asova narocnost, ktera by mohla byt eliminovana doprav-

nikem nebo pojizdnou piepravkou a spravnym seskupenim stroji: 4375 vtefin

72,9 minut

1,2 hodiny
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da na vyrobu. K navrhovanému uskupeni stroji by samoziejm¢e musela firma poftidit i do-

pravniky anebo piepravky, které by fesily premistovani materidlu v priabehu vyroby.

Tato Gispora by se vztahovala zejména na prvni 4 operace. Konkrétné se jedna o stiih ma-
teridlu, plosténi kulatin, ohyb materidlu a plosténi ohybd. U dalSich operaci tato Casova
uspora neni mozna, protoze stroje jsou nakonfigurovany tak, ze se operace 2 — plosténi
kulatin musi dé€lat na stejném stroji jako operace 6 — dérovani v ohybu. Proto dojde i tak ke

kiizovani cest materidlu a bohuzel material bude muset byt prepraven paletovym vozikem.

V roce 2013 Vitra odebrala 62 820 kust kovovych vyztuh. Kazda vyztuha se sklada ze 4
prvotnich kulatin. Celkovy pocet kulatin na vyrobu tedy byl 251 280 ks. Vzhledem k tomu,
ze jedna davka kulatin je ve vysi 1000 kust, tak miZeme lehce vypocist, Ze firma za rok
2013 vyrobila cca 251 vyrobnich davek po tisici kusech. KdyZ na jedné davce uspoifime
72,9 minut, tak na 251 davkach uspofime 18 072 minut, tedy 301,2 hodin. V pfepoctu je to

37 dni sménového vyrobniho ¢asu. To uz je celkem zajimavé ¢islo.

17.2 Navrh racionalnéjSiho layoutu — vyrobni hala — 1. patro
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Obrazek 45 Navrh na nové usporadani strojii — 1. patro (vl. zprac.)
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17.2.1 Uspora z pieskupeni strojii — 1. patro

V prvnim patfe vyrobni haly dochazi zejména ke kompletaci a celkové uprave findlniho
vyrobku. Ani v tomto patie nejsou soucasné stroje rozmistény tak, aby nedochazelo k zby-
te¢nym tokim materialu. V navrhovaném feseni by stacilo vyménit operaci montaze a ope-
raci bodovani konstrukce za operaci bodovani otvort. Timto by nedochdzelo ke kiizeni
cest, pracovnici by si mohli polotovary ptfimo podéavat a materidlovy tok by byl mensi. Do-
Slo by tedy ke snizeni nakladi. V tomto piipadé by toto snizeni nakladi nebylo tak vysoké,

jako v piizemi vyrobni haly, ale kazda Gspora nakladu je pro firmu nesporné plus.

Tabulka 5 Uspora pii preskupeni strojii — 1. Patro (vl. zprac.)

Vyrobni hala -
prizemi
Cas. naro¢nost/davku

Operace (1000Ks)

1.1 Naskladnéni natezanych kulatin do piepra-
Bodovani otvora vek po jednom kusu 500 vtefin

1.2 Pracovnik pteveze paletovy vozik k dalsi

operaci 10 vtefin

Celkova ¢asova narocnost, kterd by mohla byt eliminovana pie-
skupenim stroji 510 vtefin
8,5 minut

17.3 Celkova uspora pri racionalnéjSim preskupeni stroji

Celkova uspora pii preskupeni stroji by pii vyrobé draténych vyztuh do zidli byla celkem
znacna. Firma si zacina velmi siln€¢ uvédomovat, Ze je velmi zavislad na odbéru téchto vy-
ztuh oproti ostatnim vyrdbénym a prodavanym vyrobkiim. Proto je velmi pravdépodobné,

zZe na tuto radu preskupeni stroji pristoupi.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Tabulka 6 Celkova casova uspora z preskupeni strojit (vl. zprac.)

Celkova ¢asova tspora na 1 davku (1000Ks kulatin / 250 ks kovovych vyztuh)

Pfizemi 72,9 minut
1. patro 8,5 minut
CELKEM 81,3 minuty

Celkova ¢asova uspora na 251 vyrobnich davkach (rok 2013)

Ptizemi 18 297 minut
1. patro 2 133 minut
CELKEM 20 430 minut

Firma celkové uSetii 340 hodin vyrobniho ¢asu. Tento ¢as se mize vénovat tvoreni sklado-

vych zasob nebo jinym vyrobklim, ve kterych firma vidi potencial.
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18 NAVRH DILCIi INOVACE VE STROJNIM VYBAVENI

Ve stéle silicim konkurencnim prostredi je tieba hledat alternativy, jak vyrobu zefektivnit,
zjednodusit a zlevnit. Vedeni firmy by se mélo zamyslet, zda by nebylo vhodné vyménit

alesponi ¢ast strojového parku.

18.1 Nahrada stroje na stiihani kulatin

UVAX by mohl velmi mnoho ¢asu a finan¢nich prostiedkl usettit koupi nového stroje.
Konkrétné by mohl obstarat novou rovnacku a stithacku drati. Soucasna stiihacka je ma-
nudlni a umi pouze stithat. UVAX by tedy mohl uvaZovat o pofizeni nového stroje sdruzu-
jiciho dvé navazujici operace, konkrétné — rovnani dratti a automatické stiihani drata. Od-
padla by tedy nutnost kupovat jiz nastfihané draty. Mohl by se koupit namotany drat, ktery
je o mnoho levnéjsi nez nasttihany. Zaroven by zde doslo k ¢asové uspoie na praci. Sou-
¢asné musi pracovnik na stiithacce neustale dopliiovat zasobnik a manualné kulatiny stfihat.
Pii vyméné stiihacky za novou automatickou by pracovnik musel pouze nastavit pozado-

vanou délku a pfipravit namotanou kulatinu. VSe ostatni by stroj zvladl udélat sam.
Pro vybér nového stroje je nutné vytvofit néjaké vyberové tizeni. Existuje totiz velké
mnozstvi podobnych stroji. Lisi se ale jen detaily. Samozifejmé, rozhodujicim faktorem

bude kromé& ceny i kvalita. Do uz§iho vybéru se dostaly 3 stroje, které spliiuji podminky

pro vyrobu, tzn., Ze jsou schopny vyrobit pesné takovy polotovar, jak UVAX potiebuje.

Tabulka 7 Vybérové rizeni — stithacky (vI. zprac.)

Parametr / Nazev UDARA 6.3 bez | UDARA 6.35 GO UDARA 10s GO
GO

Rok vyroby 1985 1985 1995

Rok generélni opravy - 2010 2013

Max. rychlost

56 stiithu/minutu

56 stiithu/minutu

71 stfithu/minutu

Vykon motoru

3,45 KW

3,45 KW

7,5 KW

Cena

150 000K¢

180 000K¢

250 000K ¢
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Cenove¢ nejvyhodnéjsi vypada starsi UDARA 6.3 bez generalni opravy. Cena 150 000K¢ je

velice nizka. Problémem je ale, ze stroj delsi dobu stoji, neni udrzovany. Hrozi zde tedy

Cast€j$i poruchovost.

= 3 Q" ;‘- o :'
Obrdazek 46 UDARA 6.3 bez GO (interni ma-

terialy firmy)

UDARA 6.3 s generalni opravou se na trhu da potidit o 30 000K ¢ draze, nez bez generalni

opravy. Cenové je tedy také dostupna a ma za sebou velky servis. Problémenm je, ze i tak je

to stroj stary 30 let.

Obrazek 47 UDARA 6.3 s GO (interni materialy

firmy)

18.1.1 Vysledek vybérového Fizeni — vybrany stroj

Vzhledem k vySe uvedenym skute¢nostem rozhodl projekéni tym doporucit vedeni firmy
nakup stroje UDARA 10, ktery se da pofidit za ¥4 milionu korun. Je ze vSech 3 variant nej-

rychlejsi a nejnovéjsi. Jedna se o stroj stary 20 let, coz miize byt hodné, ale takové stroje
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jsou schopny se spravnou udrzbou vydrzet klidn¢ 50 let. Nema smysl hrnout se do nakupu
uplné€ novych nebo zanovnich stroji. Poruchovost u novych strojti by sice byla minimalni,

ale pofizovaci cena je extrémné vysoka a navratnost vynaloZenych prostfedkd dlouha.

e Vymeéna stavajici stithacky za stroj UDARA 10 firmé& dlouhodob¢ pfinese usetiené
naklady a pohodIng&jsi vyrobu. Nahrazeni starého stroje novéj$im — vyssi spolehli-
vost, nizs§i odbér energie,

e nahrazeni pracovnika strojem — Uspora nakladd, pracovnik se mize vénovat jiné
praci,

e Uspora nakladil na externi stiihani kulatin.

Obrazek 48 Automaticka rovnacka a stithacka — UDARA 10

(interni materialy firmy)

18.1.2 Vyhodnoceni doby navratnosti vynaloZenych prostiedki

V roce 2013 UVAX vyrobil a prodal 62 820Ks kovovych vyztuh firmé Vitra. Vzhledem
Kk tomu, Ze na kazdou vyztuhu jsou vykalkulovany naklady na stiihani ve vysi 3K¢&/ks, tak

se pifi tak vysoké produkci, da wuSetfit velké mnozstvi penéz. Konkrétné je to

188 460K ¢/rok
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Samoziejmé, pokud by se stavajici stfthacka nahradila novou automatickou, doslo by ke
snizeni nakladi v ramci mzdy. Néaklady za préci jsou pfi stithani 0,36Kc¢/ks kulatiny.
K vyrobé jedné vyztuhy je tfeba nastiihat 4ks kulatin. Néklady na stfihani jsou tedy
1,44K¢/ks vyztuhy. Pii porovnani s rokem 2013 by uspora doséhla 90 460K¢.

Firma soucasné nakupuje kulatiny v délce 3m. Potfebuje ale nastiihat kulatiny na rozméry
54,18cm. Dohromady tedy muze nastiihat pouze 5 kulatin z jedné 3metrové. Zbytek —
29,1cm se bohuzel vyhodi do Srotu. Do tohoto vypoctu neni zapoclitana tato uspora

Z nevyuzitého materialu a ani ¢asu pfi zrychleni vyroby u novéjsiho stroje.
Celkov¢ uspotené néklady jsou 278 920K ¢/rok.

Cena stroje Udara 10 je 250 000K¢. Firmé se tedy urcité vyplati tento stroj vyménit za no-
véjsi. Po pfedlozeni navrhu na vyménu stroje vedeni UVAXu, se pravdépodobné tento

stroj béhem nésledujicich 6 mésicil, vyméni.

Tabulka 8 Doba navratnosti pri vyméné stroje (Vl. zprac.)

Pofizovaci cena 250 000,00 K¢
Pievoz 20 000,00 K¢
Instalace + zauceni personélu 20 000,00 K¢
Celkové naklady 290 000,00 K¢
Celkova uspora / rok (251 davek) 279 000,00 K¢
Doba navratnosti 0,96 roku =11,5 mésice

18.2 Navrh zefektivnéni operace vystruzZovani otvori

Problém s vrtackou, ktera se pouziva k vystruzeni otvort na Cerstvé nabodované konstruk-
ci vyztuhy, je v této praci popsan vyse. Je zifejmé, ze se zde jednd o znac¢né velky ergono-
micky problém. Zaméstnanci musi vlastni silou tlacit nijak nezajisténou vyztuhu vzhiru
proti vystruzniku, aby se otvory spravné vystruzily. Zaméstnanci tuto ¢innost vykonavaji
prakticky kazdy den a to mnohokrat opakovan€. Vyztuhy se totiz, jak jiz bylo uvedeno,
vyrabéji ve velkych vyrobnich davkach a pti soucasném zplsobu provadéni je tato vyrobni

operace velmi fyzicky naro¢na, pro obsluhu znacné nebezpecna.
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Navrhuji proto fesit operacni manipulaci s timto obrobkem zkonstruovanim a naslednym
vyrobenim vhodného oto¢ného upinaciho ptipravku. Tento piipravek musi umoziovat
pootaceni vyztuhy vzdy po 90 stupnich na Ctyfi dorazy a dostat tak postupné vSechny Ctyfi
predvrtané otvory do polohy kdy se jejich osa shoduje s osou svislého vietena vrtacky. Pod
prave vystruzovanym otvorem Se pak musi nachazet nepohybliva pevna ploska spojend se
sloupem vrtatky, o niz se bude vystruzovana ¢ast vyztuhy vzdy opirat. Ukolem obsluhy
vrtacky pfi vystruzovani kazdého otvoru jen piipadné lehké ptidrzeni vyztuhy a klasické

stazeni paky stroje ovladajici pohyb vietene vrtacky smérem dolti.

Zcela nevyhovujici absurdni tlaéeni nezafixované vyztuhy drzené jen volné v rukou pra-
covnika a tlaCené smérem nahoru proti vrtacimu nastroji realizaci takového feseni zcela

odpadlo.

Projekéni tym tento navrh jiz projednal s konstruktérem operac¢niho néfadi, ktery potvrdil
realnost konstrukéniho zpracovani navrzené koncepce piipravku a také moznost jeho rych-
1€ realizace a to jak po konstrukéni strance, tak i z hlediska jeho zhotoveni v fadu nékolika

tydnt v€etné uvedeni do provozu na vyse uvedeném pracovisti.
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19 METROLOGICKY RAD

Vzhledem k tomu, ze ve firmé neexistuje zadna smérnice, jak pracovat s métidly, tak muze
velmi brzy nastat problém pfi vyrob€. Spousta meétidel, které se pouzivaji pfi vyrobé, se
mize Castym pouzivanim opotiebit. Neexistuji zde zadné pravidelné kalibrace, neexistuje
zde zadné pravidelné kontrolovani méfidel. Pokud by se néjakd méfidla opotiebila, hrozi
vyroba zmetkii. Na prvni pohled ani pracovnici, ktefi pracuji u stiihacek, lis, ohybacek,
nepoznaji, zda zmetek vyrobili. Tento fakt vyjde najevo az na konci vyrobniho procesu,

kdy probiha montéz jednotlivych kovovych kulatin do jedné vyztuhy.

Je tieba tedy nutné vytvofit seznam veskerych nastroju, které slouzi k méteni, pravidelné je

kontrolovat a kalibrovat.

Jenou z moZnosti jak stanovit podminky zajiStujici metrologické pfedpoklady pro spravnou
¢innost méficich pfistroju je vypracovani interniho piedpisu organizace, takzvaného metro-
logického tadu. Metrologicky fad by mél obsahovat pokyny a postupy, vedouci k tomu,
aby vysledky méfeni provadénych reviznimi méficimi pfistroji byly hodnovérné a nezpo-
chybnitelné. Metrologicky fad by mél v prvé fad€ obsahovat seznam pfistroji pouzivanych
pro revizni ¢innost se stanovenim jejich kalibrac¢ni lhity, ptipadné s odivodnénim, proc¢

byla takto stanovena.

Na pfistroj 1ze nalepit Stitek s udanim data pfisti kalibrace, aby nebyla kalibrac¢ni lhita pre-
krocena. Do revizni zpravy je pak vhodné tuto kalibracni lhlitu uvadét spolu s tidaji o pou-
Zitém méficim zafizeni.

Konkrétni podoba metrologického fadu je uvedena v piiloze.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

20 RACIONALIZACE PRACOVNIHO PROSTREDI

Pracovni prostiedi by ve firm¢ mélo byt velmi dilezitym faktorem. Je tieba, aby se pra-
covnici pii vyrobé citili dobie a nebyli podrazdéni. Cim pozitivngj§i p¥istup pracovnika,

tim vyssi produktivita a bezpecnost.

20.1 Ohraniceni pracovist’

Vizualizace a ohranic¢eni pracovist’ ve firm¢ neexistuje vibec. Pro zacatek je tfeba vytvorit,
alesponl presn¢ ohraniceni jednotlivych pracovist, vyznacit na podlaze mista pro material,
pro néstroje a pracovni cesty, kudy bude materidl ptevazen. Postupné by mély byt ve vy-
robnim useku zavadény také dalsi metody 5S coz by nesporné prispélo ke zvyseni bezpec-

nosti, rychlosti pfevozu materialu, komfortu a ptehlednosti ve vyrobé.

Vizualizace a ohrani¢eni pracovist by mohla vypadat podobné, jako je to na obrazku u

spole¢nosti Thermofisher Scientific.

Obrazek 49 Zpiisob, jak by mélo vypadat ohraniceni pracovist

(e-api.cz)
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20.2 Box pro nastroje

Pro tsporu Casu vyplytvaného na shanéni potiebného naradi by stacilo, aby mél kazdy pra-
covnik u svého pracovisté svoji skiiiiku, kde by mél schovany vSechny své nastroje. Exis-
toval by samoziejmé seznam vSech pomicek, které by se v této skiince nachéazely. Pracov-
nik by vzdy tyto nastroje a pomiicky vracel do své vlastni skiiiiky a po skonceni smény by
si své nastroje zkontroloval. Zamezilo by se tak prostojim, které vznikaji, kdyz pracovnik
nastroj hleda. Také by se eliminovalo riziko, Ze se nékteré nastroje zni¢i. Kdyz by nastroj
lezel na stroji, na kterém pracovnik pracuje, mohl by jej omylem shodit na zem, mohl by se
znecistit odpadem ze stroji a materialli, apod. Skiinka by mohla vypadat podobné jak na

uvedeném obrazku.

Obrdzek 50 Navrh skiiné
na uskladneéni nastroju (in-

terni materialy firmy)

20.3 Ergonomie

vvvvvv

cyjicim ve vyrobé. Investice je to naprosto minimalni a zajistila by se bezpe¢nost a kom-
fort pfi praci. Zejména je nutné, aby zidle byla vySkovée nastavitelna. Kazdy stroj je totiz
jinak vysoky a kazdy zaméstnanec je také jinak vysoky. Pokud zde jsou stale stejné a ne-

komfortni Zidle, tak se pracovnikiim nemuZe pracovat dobfe.

Obrazek 51 Navrh nove
zidle (int. mat. firmy)
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ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace bylo racionalizovat vyrobni proces u konkrétniho

vyrobku u spole¢nosti UVAX, s.r.o. Timto vyrobkem se diky analyze skrze Bostonskou

matici stala kovova vyztuha do zidli, ktera se velkou ¢asti podili na celém obratu firmy.

V analytické casti byla tato kovova vyztuha ptredstavena. Byl zde také detailné rozebran

cely vyrobni proces a jeho jednotlivé operace.

Pfi analyze pouzivanych strojii se zjistilo, ze firma pouziva velmi zastaralé stroje, které

neplni svoji funkci. Jsou bud’ neefektivni, ndro¢né na tdrzbu, nebo dokonce nebezpecné.

Diky SWOT analyze, ktera byla aplikovana na vyrobni proces, se analyzovaly silné, slabé
stranky, hrozby a pftilezitosti, které firma aktudlné pti vyrobé tohoto vyrobku ma. Pti zamé¢-
feni se na slabé stranky vyrobniho procesu a ptilezitosti, bylo zjisténo, Ze zde existuji pro-
blémy s vyrobnim prostiedim, které neni pro pracovniky pohodIné a komfortni. Existuji
problémy s neuspotadanosti véci na pracovisti, nesystemati¢nosti tklidu a nefunk¢nosti
mefticich prostredkil. Nejdulezitéjsi slabou strankou a zaroven i ptilezitosti pro zlepSeni se

ale je zastaralost vyrobnich stroji a velmi neraciondlni rozmisténi téchto stroji pti vyrobé.

Projektova ¢ast je vénovana zkvalitnéni pracovniho prostiedi, vytvofeni ohrani¢eni vyrob-
nich bun€k a materidlového toku. Je zde kladen diraz na vyssi komfort pracovniki pii vy-
konavani pracovni ¢innosti, zejména u Zidli, na kterych pracovnici sedi. V neposledni fadé¢
je navrhnut metrologicky fad, ktery firm¢ pomiiZze evidovat rizna méfidla, ktera jsou urce-
na pro vyrobu. Vysledkem bude niz$i zmetkovitost, pfipravenost a vytvoreni systému, jak
ho upinaciho pfipravku urc¢eného k vystruZovani. Realizace tohoto opatfeni vyrazné snizi

fyzické zatiZeni pracovnikil a prakticky zcela odstrani riziko pracovniho urazu.

Vv

NejdilezitéjSim navrhem této diplomové prace je navrh inovace strojového parku a racio-
nalnéjSiho rozmisténi strojii. Navrhované nasazeni relativné levného plné automatického
stroje sdruzujiciho dv€ navazujici operace dojde k vyraznému zefektivnéni vyrobniho pro-
cesu. Dojde zde k enormnimu sniZeni nakladii na vyrobu a zaroven i ke zkraceni pribézné
doby vyroby. Velmi dalezitym faktem je, Ze doba navratnosti tohoto stroje je pouze jeden

rok.

Vedeni spolecnosti akceptovalo mé navrhy a v budoucnosti je bude ziejmé postupné apli-

kovat.
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Oddil A
Uvodni ustanoveni

) Clanek 1
Ucel a rozsah pouziti

(1) Ugelem této smérnice je definovat rozsah
Cinnosti pfi udrzovani méfidel
v pozadovaném stavu a stanoveni pravomoci
a povinnosti zaméstnancl pfi organizované,
opakované kontrole.

Clanek 2
Odpovédnost

(1) Odpovédnost za udrzovani této smeérnice
v aktualnim stavu, provadéni zmén a vyklad
jejino obsahu ma metrolog spole¢nosti.

(2) Tuto smérnici pfezkusuje vedouci provozu a
schvaluje ji feditel spole¢nosti.

Clanek 3
Zakladni ustanoveni

(1) Smernice je zavazna pro vdechny vedouci
zameéstnance, uzivatele méfidel a
zaméstnance, na jejichz pracovisti se
vyskytuje jakékoliv meéfidlo nebo méfici
zafizeni.

Clanek 4
Zakladni pojmy

(1) Kalibrace - porovnavani méfidla s méfidlem
vyssiho radu-etalonem.

(2) Méreni - souhrn ¢innosti k uréeni hodnoty
zjistovane veliciny.

(3) Metrologie je védni disciplina zabyvajici se
meficimi jednotkami, metodami, technikou a
prostfedky méfeni.

(4) Mérici pfipravky (MP) - jsou méfici
pomdicky, zhotovené ve shodé s vykresovou
dokumentaci.

(5) Navaznost méfidel - navaznost se pro ucely
zakona rozumi zafazenl danych méfidel do
nepferusené posloupnosti pfenosu ho_dnoty
veliginy ~ potinaje  etalonem nejvyssi
metrologické kvality pro dany ucel.

(6) Nejistota méfeni - vysledek vyhodnoceni
méfeni, charakterizujicl interval, v némz lezi
prava hodnota veli¢iny. Obecné plati, Zze ¢im
mensi je tento interval, tim kvalitn&jsi méfici
zafizeni.

(7) Pracovni méfidla nestanovena (PMN) -
jsou méfidla, jejichz spravnost je uZivatel
povinen zajistovat pravidelnou kalibraci ve
Ihitach stanovenych podle zplsobu jejich
pouzivani tak, aby byla zajisténa jejich stala
pfesnost a jednotnost.

(8) Uzivatel méfidla - zaméstnanec pouZivajici
méfidlo pfimo v pracovnim procesu.

(9) Trida pfesnosti - je &iselny symbol méfidla
nebo méficiho zafizeni vyjadfujici spinéni
urgitych metrologickych pozadavkil
stanovenych  k udrzeni chyb v rozsahu
meznich hodnot specifikovanych pravé touto
tfidou pfesnosti.

Oddil B
' . Smérnice
Clanek 5
Odpovédnost za méfeni

(1) Odpovédnost za zajidtovani spravnosti
méfeni ve spole¢nosti ma metrolog
spole¢nosti.

Clanek 6
Obory méfeni

Rozdélenl oborli méfeni ve spoleénosti:
(1) délka
(2) rovinny thel

Odpoveédnost za rozdéleni oborli mé&feni a méfidel
ma metrolog spole¢nosti.
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Clanek 7
Rozdéleni méfidel (3) Za pledlozeni mefidel ke kalibraci ve

stanovenych |hGtach, kterou uréuji platné
kalibraénl etikety, odpovidaji uzivatelé
Rozdélenl métidel podle zdkona  505/1990 méfidel.
Sb. 0 metrologii ve znénl zakona &.119/2000
Sb.je nasledujlcl:
(4) Do karet méfidel se zaznamenava stav po

(1) etalony kazdé kontrole, mésic, rok a doba platnosti
; kalibrace. Konec platnosti kalibraénl Ihity je
(2) pracovni méfidia stanovena vyznaéen kalibra¢ni etiketou na méfidle.
2

(3) pracovnl méfidla nestanovena
(4) certifikované referenéni materialy a (5) Pro tadnou evidenci se ?rovédi ¢islovani
ostatnl referenéni materialy mefidel vhodnym trvalym zpsobem (razenim,
popisem el. jehlou), pokud na meéfidle neni
viditelné ozna&ené vyrobni ¢&islo.

(6) Kazdé meéfidlo musi prochézet prvotni
vstupni kalibraci pfed zafazenim na mé&fici
misto. V pfipad&, Ze neni nutné prokazovat
soulad se specifickymi pozadavky, Ize pouzit

Clanek 8 tzv. Informaéni méfidla (IM), ktera podléhaji

Evidence méfidel prvotni kalibraci s neomezenou platnosti,

avsak nesmi ovlivnit jakost  vyrobku,

(1) Evidence méfidel ve spole¢nosti je vedena na bezpe¢nost prace a ochranu Zivotniho

kartach. Karta méfidla obsahuje tyto udaje, prostfedl. IM jsou znafena oranzovou
které mus| byt vzdy fadné vypinény: etiketou.

o (&lslo majetku
e nazev meéfidla

e jméno uzivatele
Clanek 10

e osobnl &islo
Narokovani méridel

e eviden¢nl, vyrobni &islo

) (1) Nové zakoupena méfidla jsou dodana veetné
% Getnostkahivace kalibrace - kalibra&nich listd. Po zaevidovani
e datum poslednl, pfistl kalibrace metrologem je méfidlo pfedano uzivateli.

¢ technické informace
o status méfidla - v uzivani / vyfazeno

Clanek 11
Zéasady pro ukladani méfidel

(1

Glanek 9 ) VSichni uzivatelé méfidel jsou povinni spravné

Kalibrace méfidel sklaqovat a manipulovat s méfidly,odkladat

meéfidla na podlozky k tomu uréené. Méfidla

(1) Kalibrace méfidel je zabezpetovana externl musi byt zabezpetena proti poskozeni pred
firmou., povétrnostnimi viivy a pfed korozi.

(2) Jako dokument o provedené kalibraci méfidla
je vystaven kalibraé&nl list.



uvax s.r.o.

Revize: o

SMERNICE S003
Metrologicky Fad

Clanek 12
Odpovédnosti a pravomoci

(1) Reditel

ma celkovou zodpovédnost za
uplathovani zakonu €.505/1990
Sb.,£.119/2000 Sb.a 137/2002 Sb. Ridi

metrologické  &innosti  prostfednictvim
metrologa.

(2) Metrolog

zodpovidad za metrologicky poradek ve
svéfeném Useku v souladu S uvedenymi
zakony.

zodpovida za zpracovani a pravidelnou
aktualizaci seznamu pracovnich méfidel
podléhajicich kalibraci.

zabezpetuje pozadavky na nakup novych
méfidel.

(3) Uzivatel méfidla

Oddil C
Zaveér

nepouziva VvV pracovnim procesu
méfidla bez platné kalibragni etikety
uplatiuje  pozadavky na doplinéni
kalibraéni etikety v pfipadé jejl ztraty u
metrologa spole&nosti

manipuluje, chranl a uskladiiuje méfidla
tak, aby byla zachovana jejich

metrologicka  hodnota (pozadovana
pfesnost).

v pfedem stanoveném terminu
metrologem spole&nosti pfedklada

méfidla ke kalibraci.

pouziva pouze mefidla fadné evidovana a
oznacena platnou kalibragni etiketou.

Clanek 13
Zavérecna ustanoveni

(1) Seznam pfiloh:

Pfiloha €.1 - Seznam Pracovnich méatidel
Pfiloha €.2 - Kalibragni etikety
Priloha ¢€.3 - Karta mé&fidla vzor

(2) Souvisejici dokumentace:

Zakon ¢€.505/1990 Sb. o metrologii
vplatném  znénl (ve znénl zakona

Strana: 4, 4

€.119/2000 sp_ 137
Sb.,13/2002 sp)) 12002 8b., 22612003

Zakon €.20/1993 g
vykonu statn & Zabezpegen

sti technicke

€.2211997 Sb_, jeho opray "
210212001 §p) o &71/2000 Sb.

Vyhlagka MPO (o
stanovi méfida
méfidla podiéhajic

204/_2010 Sb., kterou se
Povinnému ovérovani a
i schvaleni typu

Vyt\la'ska_ MPO ¢.262/2000 Sb. kterou se
Zajist uje Jgdnotnost a spravnost méfidel a
mefeni, jeji opravy ¢.344/2002 Sb.

Vyhlaska  MPO €.424/12009 Sb. o
zakladnich  méficich jednotkach  a

ostatnich  jednotkach a 0 jejich
oznacovani.

Seznam zaznamu systému kvality:

Kalibragéni listy(externi)

(3) Rozdélovnik:

Oas




