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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza vybraného vyrobniho stfediska ve spolecnosti
Tazirna oceli TZ a. s. Prace je rozdélena na dvé &asti, teoretickou a praktickou. Teoreticka
¢ast je zpracovana formou literarni reSerse a slouzi jako podklad pro zpracovani nasledujici
praktické &asti. Uvod praktické ¢asti je vénovéan piedstaveni provozu TaZirna oceli TZ, a.s.
a nasledné analyze vybraného vyrobniho stfediska. Po vykonani analyzy jsou zhodnoceny

zjisténé nedostatky a navrzena opatteni pro jejich odstranéni.

Klic¢ova slova: plytvani, SWOT analyza, metoda SMED, layout, $tihla vyroba,

ABSTRACT

The topis of this bachelor thesis is the analysis of the choosen manufacturing center in the
company Tazirna oceli TZ a. s. The thesis is divided into two parts, the theorethical and the
practical. The theoretical part is compiled as a literal research and serves as a foundation
for the processing following practical part. The introduction to the practical part is devoted
to the presentation of operation TaZzirna oceli TZ a. s. and following analysis of the
choosen manufacturing center. After the analysis is performed, the detected defects are

evaluated and the preacautions are proposed for their clearing.

Keywords: waste, SWOT analysis, SMED method, layout, lean manufacturing
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UvVOD

Nas svét se v posledni dobé stale rychleji méni a modernizuje. Firmy se musi kontinudlné
vyvijet a rychle se pfizpisobovat zdsadnim zménam v trznim prostiedi. Do popiedi se stale
vice dostavaji informac¢ni technologie, automatizace, robotizace a uvedené aspekty jsou
vysledkem soucasného trendu Industry 4.0, t€Z oznaCovaného jako ctvrta primyslova revo-
luce. Kazda firma si dava za cil neustéle snizovat ndklady a zvySovat zisky. Velky duraz je
kladen na zvySeni produktivity a omezeni ¢innosti bez pfidané hodnoty pro zakaznika.
Pravidelné zmény ve vyrobnich a logistickych procesech firmy, inovace pfi vyvoji vyrob-
kt, zvySovani kvality vyrobktli a odstraiiovani neshod, to vSe je nezbytnou podminkou pro

preziti podniku v dne$Snim konkurencnim prostredi.

Tématem této bakalarské prace je analyza vyrobniho procesu a moznosti zefektivnéni vy-
braného vyrobniho useku v provozu TaZirny oceli spole¢nosti TRINECKE ZELEZARNY,
a. s. Pro zachovani soucasného postaveni na trhu je pro firmu kli¢ové udrzeni stavajici vy-
robni efektivity, a proto si bakalatska prace klade za cil analyzu souc¢asného stavu vyrobni-

ho systému provozu a na jejim zdklad€ navrh potiebnych opatieni.

Teoreticka Cast je zpracovana formou literarni reSerse a slouzi jako podklad pro zpracovani
praktické Casti bakalatské prace. V tivodu je vysvétlen pojem priamyslové inZenyrstvi a
jeho ptinos pro podnik. V dalsi ¢asti je vysvétlena koncepce Stihlého mysleni s diirazem na
eliminaci plytvani, efektivitu uspotfadani pracovist a plynulost materidlovych toka podni-

ku. V posledni ¢asti jsou charakterizovany analyzy SMED a SWOT.

Uvod praktické ¢asti je vénovan seznameni se s provozem TaZzirny oceli a fungovanim
jeho vyrobnich a technologickych procesti. V dalsi ¢ésti je vypracovana SWOT analyza
podniku s cilem naleznout nedostatky v konkrétnich ¢astech ¢innosti vyrobniho systému
provozu. Nasleduje vybér a poté charakteristika zvoleného pracovisté, dale pak analyza
layoutu a materidlovych toku, popis technologického procesu a organizace prace. Na za-
klad¢ videosnimki je zhodnocen pribéh pietypovani vyrobni linky. Zavérem praktické

¢asti je shrnuti zjisténych nedostatkli a ndvrh vhodnych opatieni pro jejich odstranéni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalatské prace je pomoci vhodnych metod analyzovat soucasny stav vy-
robniho procesu provozu a vybér pracovisté s nejvétsimi nedostatky. K tomuto ucelu je

zapotitebi zmapovat vyrobni proces a silné a slabé stranky provozu.

Na zéklad¢ zjisténych vysledkll poté podrobnéji analyzovat kritickd mista a stanovit opat-

feni, které odstrani zjisténé nedostatky.

V bakalaiské praci je vypracovana analyza SWOT s vyhodnocenim kli¢ovych nedostatki a
zvolenim jednoho pracovisté pro dalsi analyzy. Na pracovisti je zmapovan a zhodnocen

cely vyrobni proces, materidlové toky a postupy prace jednotlivych pracovnik.

Na zékladé pozorovani soucasného stavu je vytvofen layout pracovisté s vyzna¢enim mate-
ridlovych tokl a vSe je doplnéno ndvrhem nového uspofadani pracovisté a okolnich skla-

dovacich ploch.

Podle videosnimku pfetypovani linky je provedena analyza metodou SMED s cilem identi-

fikovat zdroje plytvani a doplnit standardy prace na pracovisti.

Pro sbér dat jsou pouzity podnikové smérnice, rozhovory se zaméstnanci a podnikové do-

kumenty a data z podnikového informacéniho systému.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Obor znamy pod pojmem ,,primyslové inzenyrstvi“ pochazi z piekladu anglickych slov
sindustrial engineering“ a za misto vzniku tohoto oboru je povazovano USA. V Ceské re-
publice se pramyslové inzenyrstvi zacalo rozvijet predevsim po roce 1989, coz je vysled-
kem evidentni absence tohoto oboru v mnoha odvétvich, jako jsou pramysl, zdravotnictvi,

vefejna sprava a mnoho dalSich. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79 — 80)

Chromjakova (2013, s. 6 - 7) definuje primyslové inzenyrstvi jako snahu o névrh, zlepseni
a integraci manazerskych, primyslovych a jinych metod do fizeni celého systému podniku
za vyuziti rozsadhlého spektra védeckych principti. Dulezity je komplexni a systémovy po-
hled na podnikové procesy, jejich obsah a vzajemné pusobeni. Diiraz je kladen na efektiv-

nost pracovniho vykonu a vykonnost podnikovych procest.

To potvrzuji i Tucek s Bobakem (2006, s. 106), kteti primyslové inZzenyrstvi povazuji za
obor, k jehoZ pochopeni je zapotiebi spojeni znalosti z mnoha obord. Zahrnuje oblast sta-
tistiky, matematiky, technickych obort, ale i obori feSicich fizeni lidskych zdroji, jako
jsou sociologie a psychologie. Primyslové inzenyrstvi bere v potaz lidsky faktor a jeho
pusobeni, zahrnujici chyby pracovnika, potfebnost neustalého vzdélavani a rozvoje, zdra-
votni a jiné dopady vyroby na ¢lovéka. Cilem primyslového inZenyrstvi je maximalizace
vyuziti vSech vstupil vyroby za minimdlnich nakladt a pozadované kvality. Vysledkem ma
byt organizovany soub&h materialovych, informacnich a v§ech ostatnich hodnotovych toki

ve vyrobnim systému.

Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je osoba, ktera je schopna aplikovat metody primyslového inZenyr-
stvi a diky tomu vytvofit a realizovat navrh zlepSeni, predpovédét dopady feSeni, zhodno-

tit ptinos a vysledky navrhu pro vyrobni systém. (Salvendy, c2001, s. 5)

Chromjakova (2013, s. 9 — 10) oznacuje za klicové pro primyslového inzenyra tyto znalos-
ti:

e Planovani a fizeni projekta

e Planovani a organizovani vyroby

e Technicka a technologicka ptiprava vyroby

e Organizace materidlovych tokl a informacnich tokt

e Rizeni produktivity a procesi
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e Analyza a méfeni prace

e Ergonomicka stranka procest

e Vyvoj a implementace novych vyrobnich procest
e Strategické planovani

e Flexibilni fizeni

¢ Finan¢ni management

Rozdéleni primyslového inZenyrstvi
VétSina autord ¢leni metody primyslového inzenyrstvi na 2 zdkladni sméry:

1. Klasické priimyslové inZenyrstvi

2. Moderni primyslové inzenyrstvi
Klasické primyslové inzenyrstvi je mozno rozdélit na 2 zakladni discipliny:

e Studium préce — je zaméfeno na studium pracovnich metod a na méteni prace,
e Operacni vyzkum — soubor kvantitativnich pfistupi a metod zahrnujici sitové grafy

nebo matematickou statistiku. (Masin a Vytlacil, s. 89 — 94)

Moderni primyslové inzenyrstvi vychazi predevsim z firemni praxe. Zakladem je vyrobni
systém firmy Toyota, ve kterém byly poprvé nové metody moderniho primyslového inze-

nyrstvi pouZity.
Do moderniho primyslového inZenyrstvi jsou zahrnuty tyto metody:

e Projektovani vyrobnich bun¢k

e Simultanni inZenyrstvi

e Poka-— Yoke

e TPM

e Odména za vysledek

e SMED

e Dynamické zlepSovani procesil

e Podnikové vzdelavani v metodach PI a primyslové moderace
e Program rozvoje participace zaméstnancl na fizeni
e Systém méteni produktivity

e Stanoveni modelii pracovni doby

e Simulace vyrobnich systémt (Tucek a Bobak, 2006, s. 108 — 109)
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2 LEAN FILOSOFIE

Slovo ,,lean®, v ptekladu znamenajici s§tihly, zahrnuje zptisob mysleni, kdy vse, co firma
vykonava, musi zikaznikovi pfinaset pfidanou hodnotu. Cinnosti a procesy nepfinasejici
hodnotu jsou podle lean filosofie plytvanim. Cilem tohoto zplisobu mysleni je redukce
vesSkerého plytvani a s tim spojenych néakladl, za které zakaznik nema ochotu zbyte¢né

platit. (Chromjakova, 2013, s. 33)

MUDA

Jak jiz bylo zminéno, jednim ze zdkladnich kament lean konceptu je redukce riznych dru-
ht plytvani.
Liker (©2004, s. 87) tvrdi, Ze vétSina podnikovych procesu jsou z 90 % plytvanim a jen

10 % je prace pfinasejici pfidanou hodnotu.

Pro vSechny ¢innosti, nepfidavajici hodnotu produktu nebo zékaznikovi, se velmi casto
vyuziva japonsky pojem Muda. Vycet vSeho, co se timto pojmem dé oznacit, je velmi §iro-
ky a proto se ani neda piesné shrnout do jednoho ¢eského slova. Muda souvisi se v§im, co
neprodukuje zaddnou piidanou hodnotu. K zdkladnim druhiim se Casto pfiddva nevyuzity
potencial a tvofivost zaméstnancli nebo neefektivni komunikace. Protoze je ve vyrobnim
procesu Mud prakticky nekonecné mnozstvi a nedaji se nikdy uplné€ odstranit, rozdélujeme

je na 7 zékladnich typi: (Bauer a kol., 2012, s. 26 - 27)

e Nadbytecné zasoby — Nalezeni optimalnich zasob ve vSech oblastech podniku neni
pro vedouci pracovniky jednoduché véc. Vysoké zasoby v pfipad€ poruch a nena-
dalych udalosti snadnéji udrzuji plynulost vyroby, ovSem znamenaji sniZzeni mani-
pula¢niho prostoru a skladovacich kapacit. Vysoké zdsoby navic mohou zakryvat
chyby v nastaveni podnikovych procesi a jejich snizeni mize odhalit nedostatec-
nou flexibilitu vyroby, chyby v pldnovani a plnéni termint nebo nekvalitu.

e Nadprodukce — S nadprodukci je nejcastéji spojovana vyroba nad pozadavky za-
kaznika. Pfemira informaci a materialu je ovSem také nadprodukce. Material vaza-
ny ve vyrob¢ zbytecn¢ automaticky blokuje plynuly prubéh vyrobniho toku a zabira
skladovaci a manipulaéni prostor v podniku. Pfebytek informaci je diisledkem pfte-
dev§im Spatné nastavenych administrativnich procesi a mize byt zplsoben
nadprodukci kopii, tvorbou zbytecnych statistik a reporti nebo zbyte¢nym

rozesilanim e-mailll nespravnym osobam a utvariim podniku.
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e Zbytecné pohyby — Touto oblasti plytvani se zabyva predevSim ergonomie a
analyza prace. Ty vymezuji mnoho druhii zbyte¢ného pohybu zahrnujici hledani
nastroju, zbytecné piesouvani materialu, produkti a informaci mezi jednotlivymi
Spatnou ergonomikou pracovisté, zbytecné slozitymi schvalovacimi procesy v
podniku nebo nespravné nastavenymi toky dokumentace.

e Cekani v procesech - Viechno ¢ekani v podnikovych procesech znamena pro pod-
nik ztratu. Podnik proto musi znat diivody ¢ekani a odstranit ty, u kterych je to
mozné. Mezi zdroje Cekani, které je mozné eliminovat, patii hledani vedoucich
pracovnikl, ¢ekani na pracovnika Udrzby, nepfitomnost obsluhy stroje, absence
pottebnych informaci nebo hledani dokumentace.

e SlozZité procesy — Pozornost je v podnikovych procesech potfeba vénovat jejich
struktufe, obsahu a vzajemnému propojeni. Zménou téchto slozek mize dojit k vy-
znamné uspote ¢asu a snizit dobu vyroby o 25-30 %. Mezi tyto druhy plytvani se
uvadéji zbytené porady nebo workshopy, ¢ekani na souhlas vedeni, nespravna ka-
librace métidla, chybné stanoveni nebo neexistence pracovniho postupu a problémy
s komunikaci uvnitf podniku nebo se zdkazniky a dodavateli.

e Chyby — Jakékoliv chyby v procese jsou nezadouci. Cilem je minimalni chybovost
ve vSech oblastech podniku a idedlni je nulova tolerance chyb. Odstranéni chyb ne-
ni snadny ukol z diivodu zji$téni chyb aZ po jejich uskutecnéni. Tento fakt ale ne-
snizuje dulezitost soustiedéni se na vyfeSeni a prevenci chyb. Zde mizeme zapoci-
tat napiiklad nesrozumitelné reporty a objednavky, zadavani a vyhodnocovani ne-
spravnych udajii nebo nedostatecné vyplnéna dokumentace k produktu.

e Doprava - Pfi¢in nadbyte¢né dopravy je mnoho. Problémy se tykaji jak dodavatel-
sko-odbératelskych kanalt a jejich vzdjemné vymény informaci, tak problémi uv-
nité firmy. Casové ztraty zptsobené zbyte¢nou dopravou mohou byt vyusténim ji-
nych problému ve vyrobé spojenych s vysokou produkci zmetkii, neplnénim pland,
nespravnym mnozstvim materidlu na pracoviStich nebo ve skladu. V nékterych
ptipadech je nejvétsim zdrojem nadbytecné dopravy samotny plan materidlovych

tokl v podniku. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 - 49)
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Il’
OSM DRUHQ ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME
Nadvyroba Zbyteéné pohyby
T 5
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Z2asoby Neefektivnl price lidského potenclélu

Obrazek 1: Druhy plytvani (Plytvani, ©2012)

Vyraz Muda je spolu s pojmy Mura (nepravidelnost) a Muri (nadmérna zatéz) soucasti
koncepce 3M, kterd vyjadiuje 3 zakladni druhy abnormalit na pracovisti. (Imai, 2005, s.

87)
Stihly podnik
Podstatu §tihlého podniku lze definovat jako snahu délat veskeré ¢innosti v podniku sprav-

nym zpusobem, na prvni pokus, rychleji nez konkurence, s vynaloZenim mén¢ prostiedka a

usili. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

stihla \ / étihla
vyroba logistika
/ management \
znalosti a rozvoj /

podnikove kultury
ttihla stihly

administrativa / \ vivoj

Obrazek 2: Stihly podnik (vlastni zpracovani podle Kosturiaka s Frolikem, 2006,

s. 20)
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Stihlé mysleni zasahuje do viech oblasti fungovani podniku. Tyké se Fizeni podniku, pla-
novani budouciho vyvoje a jeho soucasti jsou jak radikalni inovace, tak snaha o kontinual-
ni zlepSovani. Roli zékaznika je ptfesné definovani svych pozadavki, od kterych se odviji
vSe ostatni. Zakaznik je tedy prvotnim impulzem pro veskeré plany, ¢innosti a zmény
v podniku. Dilezitym prvkem je spravné zapojeni a podpora zaméstnancti do vSech aspek-
ti tohoto pfistupu. Bez jejich tsili je Stihly podnik pouhou piedstavou. (Chromjakova a

Rajnoha, 2013, s. 44 — 46)

2.2.1 Stihlé pracovité

Stihlé pracovisté je zdkladnim stavebnim kamenem koncepce Stihlého podniku. Mé velky
vliv na ¢asovou naro¢nost ¢innosti vykonavanymi pracovniky, coz je kli€ovym faktorem
pro splnéni vyrobnich norem, omezeni plytvani ¢asem a maximalni vyuziti vyrobnich ka-

pacit. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24)

Tucek a Bobak (2006, s. 238) popisuji Stihlé pracovisté jako takové, které je optimalni a
pfimocaré ve smyslu materidlovych tokd, pohybu pracovniki, plochy, velikosti zasob,
apod. Cilem je tvorba pracovisté, které obstoji pfi uplatiiovani principti JIT. Zasady Stihlé-
ho pracovisté vyjadiuji pozadavky, jak musi vypadat proces v tymu, aby bylo mozno do-
sdhnout maximdlni produktivity, kratkych priabéznych dob, vysoké kvality i1 efektivni ko-

munikace.

Existuje mnoho metod a zésad §tihlého pracovisté. Pro orientaci jsou uvedeny nékteré z

nich.

e Vizualizace

e Standardizace

e Ergonomie

e Autonomnost pracovisté

e Totalné produktivni udrzba

e Potadek na pracovisti

Stihly layout

Layout definuje MasSin (2005, s. 44) jako prostorové uspotradani strojii a predmétii na da-

ném prostoru (vyrobnim provozu, skladu, diln€ apod.).
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Naklady spojené s manipulaci, transportem a skladovanim materidlu jsou vyznamnymi
zdroji plytvani. Pfi¢inou je nespravné navrzeny layout vyroby a jednotlivych pracovist. V
mnoha podnicich pod tlakem neustalych zmén ve vyrobé vznikaji nepiehledna usporadani
vyroby, slozité procesy a dlouhé materidlové toky. Uvedené problémy je zapotiebi fesSit
Stihlym layoutem a tvorbou vyrobnich bun¢k. Cilem je redukce zasob, uspora pracovnich

ploch a ptehledné hodnotové toky. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)
Podle Ketkovského (2009) rozliSujeme 4 zakladni typy uspotadani pracovist’:

e S pevnou pozici (fixed position)
e Technologické usporadani (proces layout)
e Pfedmétné uspotadani (product layout)

e Buikové usporadani (cell layout)
Kosturiak a Frolik (2006, s. 145) shrnuji postup budovani stihlého layoutu:

1. Logistika a layout podniku
Koncepce layoutu

Detailni layout bun¢k

E

Detailni feseni bunky, implementace, optimalizace

Technologické uspoiradani
Technologického uspotfadani utvafi jednotlivé pracovisté podle jejich technologické po-
dobnosti. Podobné stroje a zatizeni (napiiklad soustruhy) jsou seskupeny k sobé&, ale uspo-

radani neklade diraz na technologické postupy vyrobkl a rozpracovana vyroba koluje me-

zi pracovisti. (Ketkovsky, 2009, s. 15)
Vyhody uspotadani jsou:
e Zamenitelnost strojil
e Pruzné ptizplisobeni zménam vyroby
e Vysoka specializace pracovnikli na daném pracovisti
e Jednodussi udrzba stroji
Nevyhody uspotfadani jsou:
e ProdlouZeni ¢ast vyrobniho cyklu a manipulace

e Dlouhé materidlové toky

e Mnoho pracovniki podilejicich se na transportu a manipulaci vyrobki
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e Mensi vyuziti vyrobnich ploch — velké mnoZzstvi zasob
e Slozit4 spoluprace mezi pracovisti a dilnami
e Riist ndklada spojenych s vyrobou, skladovanim a manipulaci

e Naroc¢nost kontroly kvality mezi jednotlivymi operacemi

Technologické uspotadani se rozdéluje na 2 zakladni varianty:

e Bez meziskladu

e S centralnim meziskladem (Tucek a Bobak, 2006, s. 68)
Piedmétné usporadani
Predmétné usporadani setazuje jednotliva pracovisté podle postupu zpracovani vyrobki.
Diiraz je kladen na co nejmensi piesuny vyrobki. Pracovisté je uzptsobeno uréitému dru-

hu vyrobkt a jednotlivé stroje jsou seskupeny v potadi, které dany druh vyrobkl vyzaduje.

(Ketkovsky, 2009, s. 15 — 16)
Vyhody uspotadani jsou:

e Vysokd mira specializace pracovisté a pracovnik;

e Zkraceni cest mezi pracovisti a snizeni po¢tu manipulatort;

¢ Snizeni ndkladl spojenych s pfepravou materidlu;

e Niz8i mnozstvi rozpracované vyroby a uspora skladovacich ploch;
e Zkraceni doby trvani vyrobnich operaci;

e ZjednoduSeni operativniho fizeni vyroby;
Nevyhody uspotfadani jsou:
e Vysoké pozadavky na urovei ptipravy vyroby;

e Vysoké naroky na udrZbu stroji — v ptipadé€ vypadku jednoho stroje je naruSena ce-

la vyroba;
Predmétné usporadani se uplatiiuje ve 2 zékladnich variantach:
e Hnizdové
e Linkové (Tucek a Bobak, 2006, s. 70)
Buiikové usporadani

Tradi¢ni pfedmétné a technologické uspofadani ¢eli v dnesni dobé¢ stale vétSimu tlaku ze

strany zékazniki kviili vétsi rozmanitosti vyrobka a vyrobnich davek. Tyto faktory vedou
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ke komplikovanému uspofadani stroji a slozitym materialovym toktim ve vyrob¢. Nasled-
kem jsou rizné druhy plytvani, pozdni dodavky zakaznikovi a ztrata zisku podniku. ReSe-

nim je tvorba multiprofesnich vyrobnich bunék. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 161 — 163)

Vyrobni bunky jsou vhodné tam, kde se vyrabi skupiny vyrobkl se spole¢nymi charakte-
ristikami, jakou jsou vyrobni postup a rozméry. Vyhodou je zjednoduSeni materidlovych
tokt a fakt, Ze jsou stroje umistény blizko u sebe a je mozné snizit vyrobni davky. Vyrobni
buniky maji velkou flexibilitu. Stroje jsou umistény nejcastéji ve tvaru U, blizko u sebe a
operator mize obsluhovat vice strojii zarovei. Flexibilita vyrobni buniky umoziuje zvySeni
nebo snizeni poctu operator ve vyrobni bunice v zavislosti na pozadavcich vyroby. Vyho-

dou je i1 zjednoduseni planovani vyroby a méfeni vykonu na linkéch. (KoSturiak a Frolik,

2006, s. 135 - 136)

U-Shaped Cell

Obrazek 3: Vyrobni bunika tvaru U (U - linka, 2015)
Masin a Vytlacil (2000, s. 164) rozdéluji vyrobni buniky na 3 zakladni typy:

e Bunky pro vyrobu soucasti (obrabéni, lisovani, kovani)
e Mont4Zni bunky

e Procesni bunky (lakovani tepelné zpracovani, povrchova uprava)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 145) popisuji postup navrzeni a implementace vyrobnich bu-

n¢k v nasledujicich krocich:

1. Sestaveni tymu, definovani cild, projektovy plan

2. Procesni analyza vyrobnich postupti a pouzitych soucastek
3. Segmentace soucastek
4

Urceni vyrobniho taktu na zaklad¢ pozadavkl zdkaznika
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Zmapovani vyrobnich kroki
Volba zafizeni a propocet kapacitniho vytizeni
Layout vyrobni buiiky

Analyza vytizeni zvoleného pracovnika

o 2 =N o W

Navrzeni materidlovych tokt

10. Organizace pracovisté podle zasad 5S a ergonomie

11. Navrzeni informacnich tokl podle z4sad kanbanu a vizualizace
12. Implementace vyrobni buiky

13. Standardizace navrhu
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Obrazek 4: Postup pti tvorbé vyrobni buitky (Masin a Vytlacil, 2000, s. 172)
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3 SWOTANALYZA

SWOT analyza je zakladnim nastrojem pti dlouhodobém planovani a analyzy situace pod-
niku. Zkratka SWOT vychazi ze Ctyt anglickych slov Strenghts - silné stranky, Weaknes-
ses - slabé stranky, Opportunities - ptilezitosti a Threats - hrozby. (Otdhal, 2012)

Zakladatelem je Albert Humphrey, ktery tuto metodu vytvofil pii vyzkumu na Stranford-
ské univerzité. Humphrey vedl v 60. letech projekt podporovany vice nez 500 korporacemi

v USA s cilem zjistit, kde d€laji podniky chyby pii svém planovani. (Stielec, 2012)

Pti formulaci budouci podnikové strategie je SWOT analyza uzite¢nym nastrojem pro shr-
nuti souc¢asného stavu podniku vzhledem k jeho okoli. SWOT analyza by méla byt ukaza-
telem dal$iho sméfovani podniku a na zakladé zjisténych silnych stranek a piilezitosti vyu-
zit tyto faktory k eliminaci identifikovanych slabych stranek a hrozeb. (Ketkovsky, 2001,
s45—47)

Zakladem metody je rozdéleni podnikového prostifedi na vnéjs$i a vnitini prostiedi a za-

znamenani do SWOT matice se ¢tyimi kvadranty.
Vnitini prostiedi zahrnuje:
e Silné stranky
e Slabé stranky
Vnéjsi prostiedi zahrnuje:
e PrilezZitosti
e Hrozby
Vnitini prostiedi je ovlivnitelné firmou a jejimi rozhodnutimi, které ¢ini. Vné&j8i prostredi

firma ovlivnit nemiZe a je definovano zakazniky, dodavateli, konkurenci a dalSimi vlivy.

(Stielec, 2012)
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POMOCNE SKODLIVE
dosaZeni cile dosaZeni cile

VNITRNI PUVOD
atributy organizace

VNEISi POVOD
atributy prostredi
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Obrazek 5: SWOT matice (SWOT analyza, ©2011-2017)

Realizace SWOT analyzy

Provedeni SWOT analyzy neni jednoducha zélezitost. Musi byt urceno, k ¢emu méa analyza

poslouzit a definovana oblast provedeni analyzy. Cilovou oblasti mize byt konkrétni oddé-

leni, tym pracovnikl nebo celkova firemni vize. (Stielec, 2012).

Pti ptipravé analyzy musi byt dbdno na vytvofeni kvalitniho projektového tymu. Jednotlivi

¢lenové museji odsouhlasit jednotny postup zpracovani analyzy, vyuZiti nastroji pro sbér

dat a zptisob hodnoceni vysledkti. Prvnim krokem je zjisténi aktudalni situace podniku. Po

zmapovani vychoziho stavu nasleduje interni a externi analyza a vysledkem je matice

SWOT s konkrétnimi zavéry. (Grasseova a kol., 201

0,s.300—-302)

Analyza prostied

/ ""“--.,____H‘

Interni analyza

DN

Externi analiza

VAN

Silné stranky Slakhé stranky

PiileFitosti

Hrazby

[ \\I_\‘

/

atice SWIOT

Obrazek 6: Kroky SWOT analyzy (Jak provést SWOT analyzu, 2005)
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Interni analyza

Je analyzou silnych a slabych stranek. Podnik musi znat své ptednosti a byt si védom
svych slabin, v§e musi mit dokonale zmapovano. Cilem analyzy muze byt analyza
vnitinich vztahiit mezi oddélenimi. Slabou strankou miize byt v tomto piipadé nevrazivost
mezi vyvojari a obchodniky, naopak silnou strankou odbornost a schopnosti jednotlivych

¢lent obou skupin. (Kotler, c2001, s. 92 — 93)

V ramci interni analyzy je nejprve nutna identifikace slabych a silnych stranek analyzou
podkladl a néslednou diskuzi v tymu. Zjisténé faktory jsou posléze hodnoceny a to piede-
v§im z pohledu dileZitosti. Casto vyuZzivanym zptisobem je metoda parového srovnavani.

(Grasseova a kol., s. 303 — 3006)

Externi analyza

Je analyzou pfilezitosti a hrozeb. Definuje makroprostfedi obklopujici podnik a sily, které
pusobi na podnik zvenci. Vnéjsi vlivy mizou byt demografické, ekonomické, politické
nebo legislativni. Pfikladem hrozby miize byt hluboka hospodaiska recese. Prilezitosti mo-

hou byt nové vyvojové trendy na trhu. (Kotler, c2001, s. 90 — 91)

Stejné jako v ptipad¢ interni analyzy jsou v prvnim kroku zji§tény potencialni hrozby a
prilezitosti. Pfi externi analyze se vyuziva vice parametrd pti hodnoceni. Nejcastéji se hod-
noti pravdépodobnost vzniku, mira vlivu a doba vyskytt pfilezitosti nebo hrozeb. (Grasse-

ova a kol., 2010, s. 306 — 317)

SWOT matice

Jakmile je provedena identifikace a hodnoceni, je mozné vytvotit SWOT matici. Pii tvorbé

matice jsou nezbytné 2 kroky:

1. Zaznam Kkli¢ovych faktori — Silné, slabé stranky, pfilezitosti a hrozby s vysokym
hodnocenim vyznamu.
2. Tvorba alternativnich strategii — Je zaloZena na kombinovani vnitinich a vnéjSich
faktort a vytvareni kombinaci ¢tyfech typt alternativnich strategii.
e SO strategie — Je strategii maximalizujici vyuziti silnych stranek k dosazeni
dostupnych ptilezitosti.
e WO strategie — Strategie je zaméfena na eliminaci slabych stranek vyuzi-

tim piileZitosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

e WT strategie — Cilem je ptekonani slabych stranek podniku a vyhnuti se
vnéj§im hrozbam.

e ST strategie — Konfrontace organizace s hrozbami v okoli, za vyuziti svych
silnych stranek, s cilem hrozby eliminovat. (Grasseova a kol., 2010, s. 317 —
320)

Vytvotenim SWOT analyzy muize firma pfistoupit k vytvoifeni strategickych plant pro
urcité obdobi. Vedeni stanovi cile a ukoly, které jsou kvantifikovany, sefazeny podle dtle-

zitosti a ¢asové ohraniceny. (Kotler, 2001, s. 93)
Podle Grasseové a kol. (2010, s. 297) ma SWOT matice 4 zakladni vyuziti:

e Podklad pro definovani vize organizace
e Podklad pro definovani strategickych cilii
e Identifikace kritickych oblasti organizace

e Generovani alternativnich strategii



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

4 METODASMED

Zkratka SMED, skladajici se ze slov Singel Minute Exchange of Die, znamena systém
rychlych zmén pfi sefizovani. Jedné se o jakoukoliv zménu pod 10 minut a autorem systé-
mu je slavny japonsky primyslovy inZenyr Shingeo Shingo, jeden ze zakladateldi vyrobni-

ho systému Toyota. (Tucek a Bobak, 2006, s. 118)

Podle Kosturiaka s Frolikem (2006, s. 107) je Cas sefizovani casem potifebnym, od ukonce-
ni vyroby posledniho kusu, na odstranéni starého nafadi a ptipravki, nastaveni nového
naradi, nastaveni a doladéni parametrt procesu, zkusebni béhy, az po vyrobu prvniho dob-

rého kusu.

Ukonceni

vyroby 1

dobrého
kusu

Ukonéeni
vyroby
posledniho

Vymeénit
nastroje,
pFipravky

Nastavit
Soucastka
Kontrola

kusu

Obrazek 7 — Definice pojmu sefizeni (SMED, ©2012)

Jednotlivé kroky prestavby a Casova naro¢nost se 1isi podle typu zafizeni a vyrobnich ope-

raci. Obecné se da vSak fici, Ze se skladaji z nasledujicich ¢asti.

e Piiprava a kontrola nastroji a materialu (30 % casu)
e MontaZ a vyména nastroju a piipravki (5% Casu)
e Vlastni sefizeni rozmért a polohy néstroju (15% casu)

e (OdzkouSeni a nasledné upravy (50 % casu) (SMED, ©2012)

Rychlé zmény ve vyrobé

N 24

vyrobnich davek. Firmy se tento problém snazi fesit pomoci nalezeni riznych vzorcl op-
timalnich vyrobnich davek, ovSem to se zda jako nedostatecné. ResSeni spociva ve sniZeni

Casu prestaveb stroji a zatizeni. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 106)
Pti analyze riznych druhti prostoji a plytvéani zjistime, ze Casy prestaveb maji jeden z nej-
vétsich vlivl na celkovou efektivitu zatizeni OEE. Toto sniZeni efektivity stroje vyznamné

nabourava koncepci vyroby po malych davkach. Vhledem k dlouhému trvani prestaveb,
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Casto v fadech hodin, management slucuje vyrobni davky se snahou minimalizace prostojt.
Zakaznik naproti tomu ocekava flexibilitu, co nejmensi vyrobni davky a splnéni vSech

svych pozadavku. (Bauer a kol., 2012, s. 77)

Pro odstranéni plytvani pii prestavbé se Casto vyuziva desatero rychlé zmény:

1. Vymeéna a sefizovani jsou plytvani.

2. Nikdy netikej, ze zména neni mozna.

3. Zkraceni doby pietypovani je ukolem tymu.

4. Videozaznam ptestavby prevysuje vSechny argumenty.

5. Vyuzivej standartni postup pro popis prib¢hu piestavby.

6. Pted zahajenim pfetypovani musi byt pfipraveny vSechny nastroje a pomticky.

7. Pfi pribéhu vymény je pohyb rukou v potfaddku, ovsem ne pohyb nohou.

8. Pokud je to mozné, vyhni se pouzivani Sroubt.

9. Vyhni se sefizovani podle oka, pouzivej stupnice a znacky.

10. Bez méfeného tréninku se zadny zdvod nevyhraje. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 220 —
221)
Nulové zmény

Koncepce nulovych zmén zvyraziuje tlak na cilovy €as a rychlost pretypovani. Diive byla
jako dostacujici zména pod 9 minut. Nové radikalng;si feseni koncepce nulovych zmén
vSak tento Cas zkratila na 3 minuty. Pokud se chce firma udrzet na trhu, musi se snazit tuto
koncepci implementovat a dosdhnout pretypovani pod 3 minuty. Hlavni vizi je nalezeni

zpusobu provedeni zmén bez zastaveni linky. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 219)
Trend stlacovani doby trvani zmén na hranici moznosti je impulzem i pro vyrobce stroju.
Pti vyvoji novych zatizeni konstruktéti v dnesni dobé doptedu pocitaji se zabudovanim

prvkll podporujici rychlé zmény. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 114)
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Obrazek 8: Postup k dosazeni nulovych zmén (Masin a Vytlacil,

2000, s. 219)

Plytvani p¥i pretypovani

Tucek s Bobakem (2006, s. 119) uvadéji, ze v prubehu setfizeni dochdzi jak ke zjevnému,

tak ke skrytému plytvani ¢asem, predstavujici utahovani Sroubil nebo nastavovani riznych

parametri. Celkové plytvani rozdé€luji do ¢tyt kategorii:

Plytvani pri pfipravé na zménu — zahrnuje hledani nastroji, pomicek a dila po-
ttebnych ke zménég, manipulaci s néstroji, dokon¢enymi vyrobky a materidlem po-
ttebnym k dalSi vyrobé, ptiprave prostoru potiebného ke zméné€, pozorovani druhé-
ho pracovnika.

Plytvani pii montaZi a demontaZi — jednd se o montdz a demontaz dopravnikd,
povolovani a utahovani Sroubt s velkym poctem otacek, zbyte¢na chiize pro nastro-
je, opravy na nastrojich v prubehu setizeni.

Plytvani pri sefizovani a zkouSkach — plytvani je zde ptredstavovano vSemi pohy-
by, které jsou nutné k sefizeni napf. nastavovani pracovnich vysek, umistovani na-
stroji podle oka. Vyznamnym druhem plytvani je zde také plytvani materialem pfi
zkouskach.

Plytvani pri ¢ekani na zahajeni vyroby — plytvani se zde projevuje ¢ekanim sefi-
zeného stroje na zahéjeni vyroby, napt. ¢ekanim na kontrolora kvality, ktery jedini

muze rozhodnout o zahdjeni vyroby.
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Koncepce metody

Cela metoda je zalozena na analyze prubéhu celé prestavby prostiednictvim sledovani pfi-
mo na pracovisti a zaznamenanim vykonanych ¢innosti. Zékladem je rozdéleni na externi a

interni ¢innosti. (Kormanec, 2008, s. 17)

e Interni ¢innosti - Jsou proveditelné pouze po zastaveni stroje. Zahrnuji predevSim
vlastni sefizeni stroje a mechanismil.
e Externi ¢innosti - Je mozné je provést za chodu stroje. Pfikladem muze byt ptiprava

naradi, nastroji nebo materialu.
Zakladni schéma aplikace metody SMED jsou vyjadieny takto:

1. Rozdéleni operaci na externi a interni.
2. Pfeména internich operaci na externi.
3. SniZovani doby trvani externich a internich operaci. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 214

~215)

Pivodni
stav

1. krok

2 krok Interni
cinnosti

Obrazek 9: Zména externich a internich ¢innosti (slovnik vykonnosti,

©2007 —2017)

Pro zkraceni Cast pietypovani se obvykle pouziva n€kolik prostiedkl. Prostfednictvim
ruznych rychlych upinact, kolikii a magnet l1ze realizovat metodu jednoho pohybu pfi
zajiSténi objektu. Dal§imi variantami je upnuti na jednu otacku nebo vyuziti dorazii pii
principu nejmensiho spolecného nasobku. Pti pribéhu vice operaci soucasné lze vyuzit

vice pracovniktl a provést operace paralelné. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 109)
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Metoda jednoho pohybu Princip nejmensing
spoleéného nasobku
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Obrazek 10: Prosttedky pro zkracovani cast pretypovani (Masin a

Viytladil, 2000, s. 218)

Postup implementace v praxi
Zavedeni metody SMED v praxi je rozdéleno do 7 kroki:

1. Nalezeni uzkého mista — Ped zapocCetim samotné analyzy je potfeba nalézt zké
misto, kde bude vhodné metodu vyuZzit. Obecné jsou voleny hlavné sloZzité a Casoveé
naro¢né procesy a pretypovani, kde je potencial pro zlepSeni nejvyssi.

2. Porizeni videozaznamu pretypovani — V moment¢, kdy je zvolena konkrétni lin-
ka, je proveden videozaznam pietypovani linky. Zaznam pietypovani je mozné
provést i pomoci kontrolniho formuléfe a stopek. Podle poctu pracovnikii, potieb-
nych pro ptetypovani, rozliSujeme jednoduché pfetypovani s jednim pracovnikem a
slozité pretypovani s vice pracovniky. Ke kazdému pracovnikovi je ptidé€lena
osoba, ktera je zodpoveédna za potizeni zdznamu pietypovani.

3. Analyza videosnimku pretypovani - Analyza videosnimku je zaloZena na opako-
vaném promitani a analyzovani videa pfetypovani. Jednotlivé ¢innosti jsou v§echny
zaznamenany do pfedem ptipraveného formulare. K ¢innostem jsou pfifazeni pra-
covnici a dosazeny €asy trvani. Do archu jsou dale zaznamendny potiebné pomiic-
ky a ¢innosti jsou klasifikovany na externi a interni. Na zavér je vSe graficky zna-

zornéno.
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4. Aplikace metody SMED -V této fazi jsou hledany vS§echny moznosti zlepSeni a
urychleni ptfestavby. Tym se snazi opétovné analyzovat jednotlivé ¢innosti a hledat
mozné plytvani. Zaznam prestavby je opakované poustén a jednotlivi ¢lenové po-
kladaji otazky s cilem omezit veSkeré plytvani a navrhnout co nejvice vhodnych
opatfeni.

5. Definovani a realizace napravnych opatreni - VSechny névrhy Gc¢astnikt analy-
Zy jsou zaznamenany a je urcen datum realizace a odpovédnd osoba. Pti dalSim se-
tkani tymu je kontrolovano plnéni zadanych tkoli.

6. Trénink nového postupu pretypovani — Trénink se ucastni jak aktivni pracovni-
ci, kteti provad&ji prestavbu, tak pasivni pracovnici, ktefi pozoruji priibéh tréninku.
Aktivni pracovnici si diky tréninku osvojuji nové pracovni postupy. Pasivni pra-
covnici si ovetuji spravnost navrhi a hledaji dal$si moznosti zlepSeni. Cely trénink
je zméfen pasivnimi pracovniky a je zhodnoceno plnéni stanovenych cild.

7. Standardizace postupu pietypovani - Opakovanym tréninkem jsou odstranény
vSechny nedostatky v pracovnich postupech a je mozné zanést vysledky do stan-
darda pretypovani. Standardy se odstrani variabilita provadéni pretypovani u riz-
nych pracovnikl. Na zavér jsou standardy aplikovany na dalsi pracoviste.

(Kormanec, 2008, s. 27 — 39)

Obrazek 11: Voziky s naradim (Kormanec, 2006, s. 22)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PROVOZ TAZIRNA OCELI

Provoz Tazirna oceli, ktery byl zvolen jako objekt bakalarské prace, se nachazi ve Starém

mesté u Uherského Hradisté. Zavod spada do vlastnictvi spolecnosti Ttinecké zelezarny,

které jsou jeho hlavnim dodavatelem hutnich polotovart. Celkova rozloha celé¢ho aredlu je

priblizné 40 000 m’.

Obrazek 12: Letecky snimek provozu (interni zdroje)

Historie

Provoz vznikl v roce 1995 jako soucast firmy FERROMORAVIA, s. r. o a hlavni vyrob-
nim programem byla vyroba osi¢ek do odpadnich kontejnerti. Z divodii potieby taZzené
oceli pro interni pozadavky provozu doslo k zakoupeni tazné stolice TL 10, kterd byla
v nasledujicich letech doplnéna nakupy dal$ich 2 kombinovanych taznych linek KTS a
druhé tazné stolice TL35. V roce 2003 odkoupila firmu FERROMORAVIA, s. r. 0. spo-
le¢nost TRINECKE ZELEZARNY, a. s. a zaclenila je do svych dcefinych spole¢nosti.
Béhem nésledujicich let doslo k nakupu dalSich 3 kombinovanych taznych linek. Vse bylo
zavrSeno v roce 2011, kdy FERROMORAVIA, s. 1. 0. sfizovala s Ttineckymi zelezarnami

a fizeni zavodu pieslo zcela pod jejich vedeni.

Z.akladni informace

Zavod zamé&stnava v soucasnosti pfiblizn€ 220 zaméstnancii. Provoz je schopen vyrobit

90 000 tun oceli rocné. S touto produkci témét dvojnasobné pievysuje poptavku po tazené
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oceli v Ceské republice pohybujici se okolo 50 000 tun. Konkrétn& v roce 2016 firma vy-
robila 87 344 tun tazené oceli, ¢imz mirng piekrocila plan 85 400 tun oceli. RozloZeni vy-

roby tazené oceli v jednotlivych mésicich v roce 2016 znazornuje nasledujici graf.

m Vyrobniplan M Skutecny objem vyroby

9000 T°
8000 -
7000 -
6000 -
5000 -
4000 -
3000 -
2000 -
1000 -

Obrazek 13: Vyvoj objemu vyroby v roce 2016 (vlastni zpracovani podle inter-

nich zdrojl)
Provoz kromé Ceské republiky dodava vice nez polovinu své produkce do dalsich sedmi
zemi Evropy. Nejvétsi podil vyvozu je sméfovan na vychod od Ceské Republiky, a to pie-
devsim do Polska, Mad’arska a Slovenska. Procentualni rozloZeni prodeje zavodu je zna-

zornéno v nasledujicim grafu.

Alokace prodeje podle statu

B Ceskd Republika
M Polsko

B Madarsko

M Slovensko

m Némecko

m Slovinsko

™ Chorvatsko

= Bulharsko

Obrézek 14: Rozlozeni prodeje provozu (vlastni zpracovani podle internich zdroji)
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Vyrobni technologie

Provoz vlastni 3 zakladni vyrobni technologie Gpravy oceli. Jedna se o tazeni ze svitki do
ty€i, tazeni z tyci do ty¢i a nedavno firma rozsitila své vyrobni technologie o samostatné
déleni ocelovych ty¢i po pfedchozim tazeni. Pfi taZeni oceli se vyuZziva jesté tieti druh

technologie taZeni, kterou provoz nedisponuje, a to tazeni ze svitka do svitki.

5.3.1 Kombinované tazné stroje

Pro tazeni ty¢i ze svitki se pouzivaji kombinované tazné stroje KTS. Firma jich
v soucasné dob¢ vlastni celkem 5, a to stroje KTS 0 az KTS 4. Tazné stroje jsou schopny
tdhnout kruhové, Sestihranné, ctyfhranné profily, plochou ocel a za ur€itych podminek 1

specialni profily. Rychlost tazeni je fddoveé v rozmezi od 20 do 100 m/min.
Pti pouziti kombinovaného tazného stroje probiha vyroba v téchto krocich:

o Odvijeni

o Piedrovnani
o Tryskéni

o Tazeni

o Rovnani

o Defektomat
o Déleni

o Rovnani — lesténi

o Frézovani

Obrazek 15 — Tazné linka KTS_0 (vlastni zpracovani)
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Tazné stolice

Pti druhém typu tazeni z ty¢i do ty¢i pouziva firma tazné stolice. Firma vlastni 2 a to

TL 10 aTL 35. Na nich vyroba probiha v péti krocich:

o Navezeni vstupniho materidlu

o Tryskani
o Tazeni
o Déleni
o Rovnani

Délici linka
Tteti vyrobni technologii provozu je samostatné déleni tazenych ty¢i. Tato vyrobni techno-
logie probihd na delici lince VIC 25. Dé¢leni ty¢i sice probiha jiz na taznych linkach,
ovSem neni tak presné, jaké dokaze samostatnd delici linka. Existuji 2 zplisoby déleni taz-
ného materidlu, a to déleni fezem a stithem. Na délici lince VIC 25 probihd déleni

s vyuzitim technologie stfihu.

Nedestruktivni testovani NDT

Nedestruktivni testovani zahrnuje soubor metod, které na zdkladé méfeni a sledovani fyzi-
kalnich jevi odhaluji vady vyrobku, aniz by doslo k jeho poskozeni nebo naruseni. Provoz
vyuziva metodu vifivych proudii. Metoda je zaloZena na principu elektromagnetické in-
dukce. Vady materialu, které pfi kontrole zptsobuji zmény vodivosti v magnetickém poli,
jsou zaznamenavany pomoci n¢kolika druhti snimaci a data jsou ukladana do informacni-

ho systému.
Metoda slouzi predevsim k zjisténi téchto abnormalit a vad:

e trhliny a povrchové praskliny
e mechanické napéti

e tloustky stén

e povrchové vrstvy kovil

e tloustku vrstev lakli
K témto ucelim jsou 3 zakladni typy snimact:

e Cirograph
e Defektomat
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e Demagnetizace

SHODNE DILY

iy

VSTUP e— Circograph — Defectomat — Demagnetizace ——

U

NESHODNE DILY

Obrazek 16: Schéma NDT linky (vlastni zpracovani)
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6 SWOTANALYZA

V ramci urceni kliCovych priorit pro navrhy na zlepseni vyrobnich a logistickych procesii
firmy byla vytvofena SWOT analyza zavodu. Nejprve byly vybrany silné stranky a poté
slabé stranky, ptilezitosti a hrozby a vSe bylo slovné okomentovano. V dalsim kroku byl na
zéklad¢ analyzy internich dokumentli, odbornych konzultaci se zaméstnanci firmy a
analyzou externiho prostfedi zhodnocen soucasny stav provozu a mira dilezitosti
jednotlivych faktorti, z ¢ehoz vysel celkovy vysledek SWOT analyzy. Nakonec byla

ucinéna zhodnoceni a stanoveny zavéry plynouci ze SWOT analyzy.

Silné stranky

Provoz tazirny oceli je stabilnim podnikem s dlouholetou tradici. Zdvod ma velkou jistotu
dodani materidlu, protoze hlavnim dodavatelem, ktery je zaroven vlastnikem zavodu, jsou

Ttinecké zelezarny a jejich obchodni partnefi.

Dalsi vyhodou je specializace zavodu na Upravu oceli zastudena tazenim, kterou nenabizi
mnoho firem. Vyrobni linky zdvodu jsou schopny tadhnout rizné profily, jako jsou Ctythra-
ny, Sestihrany nebo kulaté profily. To je dohromady klicové know-how zavodu, které je

navic podpofeno zkuSenymi zaméstnanci a dobrymi vztahy se zdkazniky.

V posledni dob& doslo k posileni silnych stranek navySenim poctu strojit o novou linku,

ktera rozsitila vyrobni portfolio firmy.

Slabé stranky

Velkou slabinou vyrobniho procesu jsou problémy spojené s materidlem. Valcované tycCe
vazi mnohdy desitky tun a jsou dlouhé n€kolik metrti a je zapottebi mostovych a konzolo-
vych jefabl pro pfesouvani ty¢i po aredlu. Tyce mensSich priméra jsou ocelovymi draty
vétSinou spojovany do svazkil. Tyce nejmensich profill jsou tazeny do svitkd. I tak jsou
ovSem naroky na prostorové umisténi materialu vysoké. Firma sice ma externi sklad, ktery
je vzdaleny zhruba ptl kilometru od zavodu, i tak neni mozné tyto problémy zcela elimi-

novat.

Dalsi slabinou je nizky pocet stroji a jejich velmi t€zké nahraditelnost ve vyrobnim proce-
su. V celém arealu je pouze 8 linek, z nichz nékteré maji stafi pres 15 let. Porucha, pfetize-

ni nebo nespravné fungovani jedné z nich ¢i ztrata odbytu produktli miize znamenat zna¢né
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ztraty zisku pro firmu. Provoz navic vyrabi uzkou skupinu produkta a cely vyrobni systém

ma nizkou flexibilitu v pfizptisobeni se trznim zménam.

V nedévné dobé firma rozsitila svou vyrobu o novou délici linku VIC 25, ¢imz se zvysil
tlak na skladové kapacity. Slabinou nové vzniklého pracovisté jsou chybéjici zakladni
standardy, jako je pfetypovani stroje nebo uspofadani manipulacnich ploch a skladovaciho

prostoru.

Obrazek 17 — Externi sklad firmy (vlastni zpracovani)

Prilezitosti

Firma musi vénovat velkou pozornost investicim do novych technologickych a procesnich
inovaci a méla by byt motivovana nékolika moznostmi v externim prostfedi podniku. Prvni
je moznost priniku na nové trhy, diky kterym firma muize zvysit svij odbér a mnozstvi
zakaznikd. Na trhu je mozné v posledni dobé zakoupit nové vybaveni a pomucky, vhodné
pro modernizaci pracovniho prostfedi v podniku, a v odvétvi jsou vyvijeny nové vyrobni
technologie pfinosné pro rozvoj firmy. Neméné dilezitym faktorem je hledani a rozvoj
novych dodavatelskych vztahii. Vyuziti téchto pftilezitosti je pro firmu kli¢ovou otazkou

budoucnosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

s

Hrozby

(3%

Prvni hrozbou je kurzovni riziko, coz je zapfiinéno exportem zavodu do zahranici
s rozdilnymi ménami. Druhou hrozbou je ztrata vyznamnych zakaznikl, pokud nebudou
reflektovany jejich zmény v pozadavcich, s ¢imz je spojeno ohrozeni odbytu nékterych

linek.

Dal$im moznym problémem je bezesporu zvySujici se konkurence. Problém se tyka nejen
vyrobet v Ceské republice, ale i v dal§ich zemich, jako jsou Polsko, Mad’arsko nebo Slo-
vinsko. Firma si navic musi dévat pozor na moznost regulace a zménu zékontl
v zahrani¢nich zemich, které ji mohou znesnadnit export do téchto stat. Pro celé odvétvi
zpracovani oceli je velkou hrozbou tlak na snizovani zatéze zivotniho prostredi a celkové

na spolecenskou odpovédnost firmy.

Vyhodnoceni SWOT analyzy

s

Pozitivni Negativni
Silné stranky Slabé stranky
STRENGTHS WEAKNESSES
dulezitost | hodnoceni dulezitost | hodnoceni
1 K?ow—how 01 4 1 Uzké po[tfollo 03 3
zavodu produktl
E 5 Stabilni , 03 3 5 Nedlostat(?cna er>f|b|I|— 0,2 6
L dodavatelé ta vyrobniho systému
'_ / s a ,
Z |3 Uzka. tetchnolo'gmka 0,15 5 3| Zastaralost stroju 0,2 7
- specializace vyroby
4 Zkusvenostl ., 0,25 7 4 Nezaveldene stanftlva_rdy 0,05 4
zaméstnancU na novém pracovisti
o Nedostatky v systému
5 KYa"t”f VI 53 0,2 4 5 | skladovani a manipu- 0,25 8
zakazniky
lace
Soucet 6,1 Soucet 7,2
Prilezitosti Hrozby
OPPORTUNITIES THREATS
= duleZitost | hodnoceni dileZitost | hodnoceni
5 1 SE)OI_LJpracesn().- 0,25 5 1| Kurzovni riziko 0,1 4
- vymi dodavateli
>< | _ | Nékup nového vy- Tlak na snizovani zaté-
w2 0,15 3 2
baveni ! Ze Zivotniho prostredi 0,35 6

e Posileni konkurence na
3 | vyrobnich techno- 0,25 5 3 0,2 5
logii it
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Zvyseni poptavky . , ,
Ztrat h
4 | stavajicich zdkazni- 0,1 4 4 rava vyz?amnyc 0,25 7
. odbératelt
kG
MozZnost ziskani Regulace trhu
5| novych 0,25 5 5 | v odbératelskych 0,1 6
zakaznik( statech
Soucet 4,6 Soucet 5,85

Tabulka 1: SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Shrnuti SWOT analyzy

Za dva hlavni problémy zavodu se ukazuje celkova organizace materidlovych toku, skla-
dovacich ploch a absence standardli na nové vzniklém pracovisti nedavno zakoupené délici

linky.

Jako hlavni objekt dalSich analyz bylo po konzultaci s odbornymi pracovniky firmy vybra-

no prave pracovisté déliciho centra a délici linka VIC 25 z téchto divodi:

e Nutnost zvyseni vykonosti linky z diivodu o¢ekavani zvySeni poptavky po vyrob-
cich v nésledujicich letech.

e Potieba zavedeni standardll organizace prace na nove vzniklém pracovisti.

e Pozadavek na zefektivnéni uspotraddani pracovisté a materidlovych tokt, ¢imz se
caste¢né vyrtesi problém se skladovanim v podniku.

e Nutnost zabezpeceni bezproblémového fungovani linky, pracovisté a minimalizace

neshod zvySuje Sance firmy v navazani kontaktu s novymi odbérateli.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU DELICi LINKY VIC 25

Linka byla pofizena v listopadu roku 2015 za ptiblizné 11 milion korun. Spusténi vyroby
na lince bylo v zafi 2016. Jejim potizenim vzniklo samostatné délici centrum. Pro umisténi
linky byla zvolena hala byvalého dratotahu v zadni ¢asti aredlu provozu, kde se v soucasné

dob¢ nachazi pouze tato linka.

=l

Obrazek 18 — Hala déliciho centra (vlastni zpracovani)

Charakteristika zarizeni

Délici linka byla koupena od izraelské firmy VIDEX. Soucasti zatizeni byl dopravnik tyci
a zafizeni provadgjici déleni a frézovani ty¢i. Pfi vybéru linky bylo uvazovano o varianté,
kdy dé€leni a frézovani probihd oddélen¢ na dvou rtiznych linkach, ovSem nakonec piisla
nabidka od firmy Videx, jejiz linka je schopna provadet obé vyrobni operace. Pfinosem
tohoto feseni bylo, Ze firm¢ zmizel problém s piesouvanim rozpracované vyroby, coz

zjednodusilo uspotadanost celé haly.
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Obrazek 19 — Délici linka VIC 25 (vlastni zpracovani)

Technologicky postup

e Priprava materialu — V prvni fazi je svazek ty¢i navezen na podavac. Svazek se
rozstfihne a ty€e se manudln¢ rozkuli tak, aby se postupné posouvaly na nahazovac
ty¢i. V dal$im kroku jedna po druhé najizd¢ji na dopravnik a sméfuji na déleni a
frézovani.

e Déleni ty¢i - Déleni tyci probihé stfihem pomoci strojnich nozt. Stfihanim se kon-
ce tyci asteéné deformuji, a to je diivodem pouziti kalibrovanych nozi, které zane-
chévaji pouze nepatrnou deformaci. Na kvalitu stiihu nozi ma vliv jejich tvar, vy-
mezeni ville mezi nimi, jakost a velikost stfthaného materidlu a opracovani stfiz-
nych nozl. Vile mezi nozi je mensi pro mékky material a vétsi pro material tvrdsi.

e Frézovani — Technologicky proces je zakoncen frézovanim koncil tzv. hrotovanim.
Hrotovani je provadéno na pifesnéjsi parametry, neZ jakych jsou schopny ostatni
stroje v zavodu, protoze linka je schopna zafrézovat konce v toleranci h6, zatimco
ostatni linky pouze v toleranci h9 nebo h11. Frézovani je provadéno ¢tyimi frézo-
vacimi nozi. Dva z nich frézuji ¢elo koncli z obou stran tyce, zatimco dalsi dva fré-

zuji hrany na obou koncich tyée. Uhel frézovani koncti tyéi je 30 nebo 45 stupiii.
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Soucasti celé linky je podavac tyci slouZici k jejich postupnému najeti ke stfiznym nozim
rychlosti 50 metrii za minutu. Maximalni hmotnost vyrobni davky umistitelné na podavac
je 2 500 kg, ale v praxi se pouzivaji 2tunové svazky. Zafizeni umoziuje zpracovavat
vstupni ty¢e o prumérech 8 az 25 milimetra a délce 100 az 800 milimetrd. Délka vstupniho

materialu musi byt v rozmezi 3000 az 6500 milimetrt.

Obrazek 20 — Podavac vstupnich ty¢i (vlastni zpracovani)

Kontrola parametri
Kontrolované parametry technologicky upravenych ty¢i zahrnuji:

e Pri¢ny rozmér — M¢ti se mikrometrem dvéma na sebe kolmymi méfenimi ve stej-
ném misté na libovolné ¢asti tyce.

e Délka — Ovéfuje se digitalnim posuvnym meéfidlem. Namétena hodnota musi od-
povidat pfedepsané toleranci pohybujici se v rozmezi + — 0,2 mm.

e Piimost — Zjistuje se ocelovym metrovym pravitkem a sparkomérkami min. 150
mm od obou koncii ty¢e. Ty¢ musi byt ulozena na vhodné plose, aby se zabranilo
prohnuti.

e Povrch — Povrchové vady se kontroluji vizualné v priibéhu celé¢ smény tak, aby od-
povidaly pfislusné normé¢ a technickym podminkam.

e Konce ty¢i — Kontroluji se stejn¢ jako povrch vizualng v pribéhu vyroby.
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Vyrobené tyCe jsou uréeny jako komponenty pro:
e fadici paky

e tlumice

e dily pro zemédélské stoje

e loketni opérky

e plynové vzpéry

l

|

Obrazek 21 — Finalni vyrobky (vlastni zpracovani)

I
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7.2 Vyrobni portfolio

Aktudlné je v planu vyrabét pro 3 zédkazniky: Toyotu/Hitachi, KYB a DURU. Firma nadale

jedna s dalS$imi moznymi zakazniky o rozsifeni vyrobniho portfolia.

Firma Pramér Délka Vaha
(mm) (mm) | 1ks (kg)

22,33 391,5 | 1,204

22,33 4115 | 1,265

22,33 401,5 | 1,234

22,33 406,5 1,25

TRELA 14,35 298,5 | 0,379

12,85 245.5 0,25

12,85 256,5 | 0,261

16,35 321 0,529

KYB 18,4 385 0,8

11 328,9 | 0,245

11 267,2 | 0,199

BeRA 11 272 0,202

11 355 0,264

Obrazek 22: Ukazka pozadovanych rozmért od zakazniki (in-

terni zdroje)

Na zaklad€ dohodnutych zakazek bylo stanoveno pfedpokladané rozloZeni vyroby pro na-

sledujici rok. Znazornén v grafu nize.

B Dura M Toyota

KYB

Rocni plan rozlozeni vyroby

Obrazek 23: Plan rozloZeni vyroby podle zakaznikl (vlastni zpracovani)
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Za klicového zakaznika se da v soucasné dob¢ jednoznacné povazovat zdkaznika Toyota

zabirajici 54 %, tedy vice neZ polovinu celé predpokladané produkce.

Pozadavky vykonu déliciho centra se v poslednich mésicich velmi zvySuji. Zakaznik Toyo-
ta pozaduje navyseni vyroby pfiblizn¢ o 15 % a DURA o 10 %. Zarovei se objevuji novi

zajemci o presné€jsi déleni tycCi, napiiklad firma Cortarex.

7.2.1 Pridana hodnota linky

Jak jiz bylo v ptedchozi ¢asti uvedeno, délici linka VIC 25 vyznamnym zplsobem zvySuje
rentabilitu trzeb a cenu oceli zpracované na kombinovanych taznych linkach. Délici cen-
trum odebira vstupni material pouze z kombinovanych taznych linek KTS. Hlavnim divo-
dem je fakt, ze tazné stolice TL 10 a TL 35 zpracovavaji pouze tyc¢e s priméry nad 50
mm a délici linky praméry z té€chto stroji nejsou schopny zpracovat. V nasledujici tabulce
je znazornén zisk za 1 tunu po zpracovani hutniho polotovaru na lince VIC 25 u
vybranych rozmérti ze v§ech kombinovanych taznych linek. Cena je uvedena po zapocteni
vSech nékladi, a to jak pfi zpracovani na kombinovanych taznych linkéach, tak pti déleni a

frézovani materialu na délici lince.

::::s::;_' Primér (mm) | Zakaznik Nékladyv Cena zva Zisk nal Rentf\bilita
ni naltvK¢ 1tvKe 1tvKe trzeb

KTS_ O 22,33 Toyota 708 1026 318 31,0%

KTS_4 18,4 KYB 718 1201 483 40,2%

KTS_3 11 DURA 695 956 261 27,3%

KTS_ 1 14,35 Toyota 725 1045 320 30,6%

KTS_2 16,35 Toyota 623 987 364 36,9%

Tabulka 2 — Ziskovost linky (vlastni zpracovani)

Z nasledujicich dat vyplyva navySeni hodnoty tyc¢i, které se pohybuje pifiblizné v rozmezi
25 az 40 procent. Zakaznik ma jistotu, Ze obdrZi tyCe v pfesné pozadované délce a nemusi

tento problém fesit dodate¢né jinym zptisobem.
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Procesni mapa

@ Makladni auto

2 t svazky, manipulace po jednom svazku

190 sec. 100 sec./manipulca

manipualce

Prazdne Regdal se vstupnimi _
prepravky tyéemi kapacita 80 t

2t svazek
120 sec_manipulace
Srot Fi Déleni tyéi takt déleni 2.43 - 3,16 @
S0C.
Frézovani ty&i | takt hrotovdni 4 sec. e

165 sec /uskladnéni prepraviy e
¥y

Sklad 750 kg nosnost prepravioy

21{' SecC ) 3 1p‘u|3CE
IE b |rI| 3

prazdnych Nakladni auto

prepravek @

Obrazek 24 — Procesni mapa (vlastni zpracovani)

Mapa procesu znazorfiuje posloupnost materidlového toku a ¢innosti operatori na praco-
visti.

e Operator 1 —Jeho hlavnim tikolem je kompletni obsluha linky. Operator odebira
ty€e z linky po frézovani a vklada je do pfipravené bedny. Zaroven je jeho ukolem
pravidelné kontrolovat stanovené parametry ty¢i. DalSim tikolem operatora 1 je na-
staveni parametri stroje a jejich kontrola v programu Symatic. Pokud dojde k za-
staveni stroje, provadi jeho opravu. Spole¢né s operatorem 2 se podili na pravidel-
ném ¢isténi a udrzbé stroje.

e Operator 2 — M4 na starosti veSkerou manipulaci s materidlem a s prepravkami a
ty po naplnéni Srotem nebo ty¢emi odvazi od linky. Dale zajist'uje navezeni vstup-

nich svazki jefdbem z regalt na linku. Po naplnéni pfepravky na lince ji pfevazi na
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sklad rozpracované vyroby. Jiz hotové zakéazky uskladnuje na misto pro konkrétni-
ho zékaznika. Stejn¢ jako operator 1 se podili na pravidelném ¢isténi a adrzbé¢ stro-
je.
Spolecné se oba operatoii podileji na pravidelném TPM, zahrnujici €iSténi stroje a udrzbu,
aby se zabranilo vzniku neshod. Pro TPM jsou za tyden vyhrazeny 2 hodiny. Nezbytnou
soucasti je udrzovani poradku na pracovisti a je zde permanentn¢ kladen diiraz na dodrzo-
vani metody 5S. Pro jeho uklid jsou opét vyhrazeny 2 hodiny tydné. V piipadé potieby

provad¢ji operatoti spolené pietypovani stroje.

SMED analyza

Z davodu siliciho tlaku ze strany zakaznikti na produkci déliciho centra je nutno provoz
linky zefektivnit. Jako dileZity prostfedek k dosaZeni tohoto cile se jevi metoda SMED,

kterd by mohla vyrazn¢ snizit ¢asy pro pietypovavani.
V délicim centru se provadi 2 typy pietypovani:

Pti pretypovéani prvniho typu se provadi vyména stfizného noze pti zméné délky. Primér
zlstava zachovan a doba pfestavby je odhadnuta na 30 minut.

Pti pfetypovani druhého typu se provadi vymeéna stfiznych nozl a rotaénich frézovacich
hlav. Odhadnutd doba trvani je 60 minut. V tomto piipadé je provadéna zména priméru a

délky. Oba typy prestaveb jsou provadény dvéma operatory.

Pro uplatnéni metody SMED byla, z divodu del$iho trvani a vys$i narocnosti, vybrana

pfestavba druhého typu.

Nasledujici tabulka popisuje jednotlivé Cinnosti operdtora 1 b&hem celého pietypovani.

. v

Dtivodem vybéru pracovnika jsou naro¢néjsi ¢innosti po strance ¢asu a odbornosti.

Tabulka 3: SMED analyza (vlastni zpracovani)

Pofadi ga c“:a’tek. Konec E.in- Dg?a trva’_m’ Cinnost Kategorie
cinnosti nosti cinnosti
1 0:00:01 0:00:45 0:00:44 chystani stolu s nafadim Externi
2 0:00:45 0:00:50 0:00:05 chize ke stroji Interni
3 0:00:50 0:01:39 0:00:49 demontdZ krytu pravé frézy Internf
4 0:01:39 0:02:31 0:00:52 demontaZ krytu levé frézy Interni
5 0:02:31 0:03:22 0:00:51 odstranéni zarazky Internf
6 0:03:22 0:03:33 0:00:11 dprava nafadi Externi
7 0:03:33 0:04:05 0:00:32 povoleni podpéry stiihu Internf
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0:04:05 0:04:23 0:00:18 komunikace

0:04:23 0:05:18 0:00:55 vyjmuti pohyblivého noze
10 0:05:18 0:05:32 0:00:14 ¢ekani na pomoc 2. operatora
11 0:05:32 0:06:12 0:00:40 montaz nového pohyblivého noze Interni
12 0:06:12 0:07:15 0:01:03 vyjmuti nozd levé frézy Externi
13 0:07:15 0:07:28 0:00:13 chdze pro kuffik s noZi
14 0:07:28 0:07:45 0:00:17 hledani naradi
15 0:07:45 0:09:28 0:01:43 nasazeni novych noz(i levé frézy
16 0:09:28 0:09:46 0:00:18 chiize pro tabulku s parametry
17 0:09:46 0:10:55 0:01:09 nastaveni srazeni nozi levé frézy Externi
18 0:10:55 0:11:30 0:00:35 kontrola sraZeni noZ levé frézy Internf
19 0:11:30 0:12:39 0:01:09 vyjmuti noz{ pravé frézy Externi
20 0:12:39 0:14:08 0:01:29 nasazeni novych noZi pravé frézy Externi
21 0:14:08 0:15:05 0:00:57 nastaveni sraZeni noZ0 praveé frézy Externi
22 0:15:05 0:15:46 0:00:41 kontrola srazeni noz(i pravé frézy Interni
23 0:15:46 0:15:57 0:00:11 hledani krytl fréz
24 0:15:57 0:16:49 0:00:52 gisténi krytd fréz
25 0:16:49 0:17:05 0:00:16 chize pro kli¢
26 0:17:05 0:17:57 0:00:52 montaz krytu levé frézy
27 0:17:57 0:18:09 0:00:12 hledani Sroubl
28 0:18:09 0:19:02 0:00:53 montaz krytu praveé frézy Interni
29 0:19:02 0:19:20 0:00:18 chystani naradi Externi
30 0:19:20 0:20:42 0:01:22 nastaveni spodniho drZaku levé frézy Interni
31 0:20:42 0:21:56 0:01:14 | nastaveni spodniho drZaku pravé frézy | Interni
32 0:21:56 0:23:04 0:01:08 nasazeni horniho svéraku leve frézy Internf
33 0:23:04 0:23:37 0:00:33 cisténi zbytkl Spon Externi
34 0:23:37 0:24:31 0:00:54 nasazeni horniho svérdku pravé frézy | Interni
35 0:24:31 0:26:05 0:01:34 zména vysky levé vodici listy Interni
36 0:26:05 0:27:49 0:01:44 zména vysky pravé vodici listy Internf
37 0:27:49 0:29:06 0:01:17 povoleni Sroubi pevného noZe Interni
38 0:29:06 0:29:18 0:00:12 obchazeni stroje Internf
39 0:29:18 0:29:26 0:00:08 komunikace ﬁ
40 0:29:26 0:30:29 0:01:03 vyjmuti pevného noZe Interni
41 0:30:29 0:30:42 0:00:13 chiize pro novy niz Interni
42 0:30:42 0:31:37 0:00:55 nasunuti nového pevného noze Internf
43 0:31:37 0:31:58 0:00:21 chystani kalibré Externi
44 0:31:58 0:32:51 0:00:53 zjistovani norem pro kalibraci Externi
45 0:32:51 0:34:11 0:01:20 nastaveni pozice pevného noZze Interni
46 0:34:11 0:34:52 0:00:41 utaZeni pevného noZe Interni
47 0:34:52 0:35:08 0:00:16 kontrola nastroje -
48 0:35:08 0:35:46 0:00:38 utaZeni podpérného prstu Internf
49 0:35:46 0:36:46 0:01:00 kontrola viile mezi noZi Interni
50 0:36:46 0:38:42 0:01:56 zadavani parametr( do IS Interni
51 0:38:42 0:39:10 0:00:28 ¢ekani na najeti materidlu Interni
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52 0:39:10 0:39:13 0:00:03 1. zkouska stfihu noze Interni
53 0:39:13 0:39:28 0:00:15 vyjmuti tyCe a chiize k méfidlu Interni
54 0:39:28 0:40:28 0:01:00 kalibrace posuvky Externi
55 0:40:28 0:40:43 0:00:15 méfeni délky tyce Interni
56 0:40:43 0:40:52 0:00:09 chiize pro technickou dokumentaci Externi
57 0:40:52 0:40:58 0:00:06 odneseni tyce Interni
57 0:40:58 0:41:03 0:00:05 chize ke stroji Interni
58 0:41:03 0:41:49 0:00:46 povoleni pevného noze Interni
59 0:41:49 0:42:34 0:00:45 Uprava délky stfihu Interni
60 0:42:34 0:42:46 0:00:12 chiize pro pomcku !
61 0:42:46 0:43:19 0:00:33 kontrola vile mezi nozi Interni
62 0:43:19 0:43:48 0:00:29 dotaZeni pevného noze Interni
63 0:43:48 0:43:52 0:00:04 2. zkouska stfihu noZe Interni
64 0:43:52 0:44:02 0:00:10 vyjmuti tyCe a chlize k méfidlu Interni
64 0:44:02 0:44:11 0:00:09 méreni délky tyce - délka v normé Interni
65 0:44:11 0:44:17 0:00:06 odneseni tyce Interni
66 0:44:17 0:44:36 0:00:19 manipulace se Srouby -
67 0:44:36 0:44:49 0:00:13 utaZeni spojovaci tyce fréz Interni
68 0:44:49 0:44:55 0:00:06 kontrola nabéhu na frézy Externi
69 0:44:55 0:45:12 0:00:17 usazeni tyce do fréz Interni
70 0:45:12 0:45:20 0:00:08 1. zkouska frézovani Interni
71 0:45:20 0:45:29 0:00:09 chlize pro posuvku
72 0:45:29 0:45:45 0:00:16 kontrola hrotovani
73 0:45:45 0:45:53 0:00:08 komunikace
74 0:45:53 0:46:40 0:00:47 demontaz krytu pravé frézy Interni
75 0:46:40 0:49:28 0:02:48 centrovani srazeni nozl Interni
76 0:49:28 0:49:34 0:00:06 chlize pro méfidlo Externi
77 0:49:34 0:50:01 0:00:27 kontrola srazeni Interni
78 0:50:01 0:50:45 0:00:44 montaz krytu pravé frézy Interni
79 0:50:45 0:51:12 0:00:27 hledani uZivatelské prirucky -
80 0:51:12 0:52:38 0:01:26 nastaveni programu symatic Interni
81 0:52:38 0:52:57 0:00:19 zkouska stfihu a frézovani Interni
82 0:52:57 0:53:09 0:00:12 kontrola hrotovani Interni
83 0:53:09 0:53:17 0:00:08 chiize k méfidlu Interni
84 0:53:17 0:53:29 0:00:12 méfeni délky tyce Interni
85 0:53:29 0:55:38 0:02:09 Uprava nastaveni programu symatic Interni
86 0:55:38 0:56:09 0:00:31 tfidéni naradi Externi
87 0:56:09 0:56:26 0:00:17 zkouska stfihu a frézovani Interni
88 0:56:26 0:56:40 0:00:14 kontrola hrotovani - ty€ v normé Interni
89 0:56:40 0:56:49 0:00:09 chiize k méfidlu Interni
90 0:56:49 0:57:02 0:00:13 méreni délky tyce - ty¢ v normé Interni
91 0:57:02 0:57:08 0:00:06 uloZeni tyce do prepravky Interni
92 0:57:08 0:57:45 0:00:37 chystani baliciho material Externi
93 0:57:45 0:57:59 0:00:14 zkouska stfihu a frézovani Interni
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94 0:57:59 0:58:11 0:00:12 kontrola hrotovani - 2. ty€ v normé Interni
95 0:58:11 0:58:19 0:00:08 chlize k métidlu Interni
96 0:58:19 0:58:31 0:00:12 méreni délky tyce - 2. ty¢ v normé Interni
97 0:58:31 0:58:35 0:00:04 uloZeni ty¢e do pfepravky Interni
98 0:58:35 1:01:04 0:02:29 zadani paramterd zakézky do IS Externi

Jednotlivé Cinnosti byly rozdéleny na interni, externi a ty, které je mozné zcela eliminovat.

Cinnosti interni, probihajici za chodu stroje, neni mozno z pfetypovani vyjmout. Cinnosti

externi je mozné provést jest¢ za chodu stroje. Cinnosti navrzené na eliminaci by

z prestavby mély byt vylouceny zcela. V nésledujici tabulce je uvedeno rozlozeni jednotli-

vych ¢ast podle jednotlivych kategorii, doplnéno grafickym znazornénim.

Tabulka 4 — Shrnuti ¢astt SMED analyzy (vlastni zpracovani)

Kategorie Doba trvani Procentualni pomér
Interni 0:41:05 67,29%
Externi 0:16:02 26,26%

Eliminace 0:03:56 6,44%
Celkem 1:01:03 100,00%

Interni

Externi

m Eliminace

Obrazek 25: Pomér rozlozeni druhti ¢innosti (vlastni zpracovani)

Celkové trvani analyzovaného pretypovani je 1 hodina 1 minuta a 3 vtefiny a mirn¢ pie-

kracuje stanovenou normu 60 minut. Z grafu a tabulky vyplyva, Ze ¢innosti mozné zcela

eliminovat tvofi ptiblizné 7 % z celkového Casu pretypovani. Cinnosti externi zabiraji pii-

blizné 26 %. Dosazenim sniZeni o celkovych 33 % vede ke zna¢né uspote Casu.
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7.4.1 Shrnuti zjisténych nedostatki

Pti pretypovani bylo odhaleno nékolik zakladnich nedostatki. Pred jeho zacatkem nebylo
provedeno dostatené Cisténi a udrzba stroje. Operator proto musel provadét nékteré ¢in-
nosti spadajici do metody TPM v prabéhu pretypovani. Zde patii vyfoukdvani zbytkt ko-

vovych $pon po frézovani nebo ¢isténi krytu frézy od oleje.

Dal$im vyznamnym problémem byla nedostate¢na ptipravenost pomicek. Operator opa-
kované¢ chodil pro naradi ke vzdalenéjsim regallim, protoze tyto soucastky nemél piimo u
sebe nebo na pro né urCeném pojizdném stole. S timto souvisi i usporadani odkladaciho
prostoru na stole. Operator nem¢l dopiedu stanoveno, kam konkrétni soucastky a nastroje
patii, a proto je hledal. Problémem je i celkové maly prostor a Spatna ergonomie stolu, bra-
nici operatorovi v umisténi vice pomucek, a jeho lepsi usporadani.

Dulezitou soucésti ptiprav je nastaveni meéfticich pfistrojii a kalibrti jesté pred zapocetim
pfestavby. Piikladem muze byt spravné nastaveni posuvného métidla pro ovéfeni délky

nebo usporadani kalibri pro méteni viile mezi nozi.

Za klicovy faktor se da bezesporu oznacit znalost vSech norem pro kontrolu kvality opera-
tory a nastaveni programu Symatic pro fungovani stroje. V souvislosti s tim bylo zjisténo,
ze operatofi nékteré informace neznali nebo neméli pfipravenou potiebnou dokumentaci a

navody. Hledanim a zjiStovanim téchto norem ztraceli dalsi Cas pfi pietypovani.
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7.5 Analyza layoutu pracovisté

V ramci analyzy uspofddani materidlu byl zndzornén soucasny layout pracovisté. Diliraz
byl kladen na vizualizaci materidlovych tokl v hale. Cilem bylo popsat stavajici stav a

piijit s moznymi navrhy na zménu uspoiadani. Schéma haly popisuje nasledujici obrazek.

1 2)l3|lals 6| 7|89 |w|u|12|13|14|15|16]|17 1819|2021 |22|23|24|25]|26]|27)28|29]30
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Obrazek 26 — Layout haly — soucasny stav (vlastni zpracovani)

Cela hala ma rozméry 30x12 metrii. Jeden &tverec ve schématu znamend 1 m” ve skuted-
nosti. Hala zahrnuje vjezd se vstupnimi svazky a expedicni vyjezd pro hotové tyce. Hala je
vybavena mostovym jefdbem pro manipulaci se vstupnimi ty¢emi s nosnosti 5 tun. Vyuzi-
van je pii vykladani vstupniho materialu na regdly a pifi navazeni vyrobni davky vstupnich

ty¢i na podavac¢ délici linky.

Délené ty€e jsou uloZeny v piepravkach - ohradovych paletach typu MARS. Rozmér jedné
prepravky je 800x600x600 mm a jeji nosnost je 750 kg. Lze vSak stohovat vysokozdviz-

nym vozikem pouze 3 piepravky na sebe.

Kazdy zakaznik ma sviij samostatny regal se vstupnimi svazky. Celkova kapacita regall je
80 tun a odtud jsou navdzeny mostovym jefabem na délici linku. Vznika rozpracovana
vyroba, kterd je uloZena samostatné vedle linky. V moment¢, kdy je celd zakazka zhotove-
na, je uloZena do prostoru v hale, jeZ je vyhrazen pro dané¢ho zékaznika. U zdkaznika
Toyota je velikost expedované zakazky v priméru 20 tun v jednom auté€, u zékaznika Dury
je to v priméru 12 tun a u zakaznika KYB je primérna velikost expedovaného zbozi 9 tun.

Primérné se zakaznik expeduje jednou za 1 az 3 dny.
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Obrazek 27 — Regaly se vstupnim materidlem (vlastni zpracovani)

Dalsi prostory jsou vymezeny pro Srot a balici materidl. Tyce jsou uklddany do prepravek
ve vrstvach, které je zapotiebi oddélit kartony. Ty jsou uloZeny hned vedle rozpracované
vyroby. V pravém hornim rohu haly je ulozen Srot. Prvnim typem Srotu jsou $pony vznika-
jici pti frézovani. Druhym typem jsou pravidelné odfezy pti déleni. Pii kazdém déleni je
vzdy nejprve odiezano 150 mm kazdé vstupni tyce z diivodu naprogramovani softwaru
Symatic. Stejné tak vznika odpad na konci kazdé tyce, protoze konec vstupni tyCe nespliiu-

je pozadovanou délku pro zakazku.

Uprostted haly jsou ulozeny prazdné piepravky. Ty jsou svazeny priiblizné¢ 1x za tyden.
Dlouha c¢ekaci doba na piepravky je divodem, pro¢ je jim v hale vymezen pomérné velky
prostor. Rozpracovana vyroba je naproti tomu umisténa napravo od linky. Pfimo pod lin-
kou je umisténa vzdy jen jedna piepravka, do niZ operator uklada pravé zhotovené tyce.

Druhy operator ji posléze pfevazi na sklad rozpracované vyroby a pfivazi novou.

7.5.1 Shrnuti zjisténych nedostatki

e Komplikované navazZeni vstupnich svazki — Prazdné prepravky zabiraji znacnou
¢ast mista v celé hale. Jejich umisténi v prostfedni ¢asti znesnadiiuje manipulaci

se vstupnimi svazky. Pfi jejich navdzeni se musi operator vyhybat prdzdnym pie-
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pravkam, které jsou pomérné blizko regaltim se vstupnimi svazky. Toto byl diivod
ojedinélého kontaktu kyvajicich se svazkii s prepravkami a material byl poskozen.
Operator ma navic znesnadnéné ovladani jefabu vinou stisnéného prostoru.

e Vriaceni prazdnych prepravek — Jednou za 5 az 10 dni je proveden svoz piepra-
vek, jez jsou vraceny na ur¢ené misto na pracovisti. Vraceni probiha pies expedicni
vyjezd, kde kamion pfijede s prazdnymi prepravkami. Nasledn€¢ musi byt preveze-
ny pres polovinu haly a to znamena zbytecnou manipulaci a ztratu ¢asu pro kamion.
Dalsim negativem pfi pievozu je naruseni vyroby, protoze expedient kiizi trasu
operatorovi, ktery navazi naplnéné prepravky na sklad Toyoty.

e Vzdalena rozpracovana vyroba — Bedna naplnénd ty¢emi je pfevazena operato-
rem do prostoru vymezeného pro skladovani rozpracované vyroby a ten je zbytecné
umistén na pravé strané vedle linky. Naproti tomu piepravka, kterou operator pii
vyrobé napliuje, je umisténa pod linkou a je zahrnuta ve schématu délici linky a

brana jako jeji soucast.
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NAVRHY NA ZLEPSENI

Jizdni rad pretypovani
Po vytvofeni Casového snimku s popisem rozdé€leni ¢innosti podle kategorii byl sestaven

novy jizdni fad znazornény v tabulce 4.

Tabulka 4: Jizdni fad ptetypovani (vlastni zpracovani)

Poradi z:ee?:\it ol:)(;:aecce Doba trvani Cinnost Kategorie
1 0:00:00 | 0:00:05 0:00:05 chize ke stroji Internf
2 0:00:05 | 0:00:54 0:00:49 demontaz krytu prave frézy Interni
3 0:00:54 | 0:01:46 0:00:52 demontaz krytu levé frézy Interni
4 0:01:46 | 0:02:37 0:00:51 odstranéni zarazky Internf
5 0:02:37 | 0:03:09 0:00:32 povoleni podpéry stfihu Interni
6 0:03:09 | 0:04:04 0:00:55 vyjmuti pohyblivého noze Interni
7 0:04:04 | 0:04:44 0:00:40 montdaZ nového pohyblivého noZe Internf
8 0:04:44 | 0:05:18 0:00:34 vyjmuti levé frézovaci hlavy Interni
9 0:05:18 0:05:56 0:00:38 nasazeni nové levé frézovaci hlavy Interni
10 0:05:56 | 0:06:31 0:00:35 kontrola sraZeni noZl levé frézy Internf
11 0:06:31 | 0:07:03 0:00:32 vyjmuti levé frézovaci hlavy Interni
12 0:07:03 0:07:38 0:00:35 nasazeni nové levé frézovaci hlavy Interni
13 0:07:38 | 0:08:19 0:00:41 kontrola sraZeni nozl pravé frézy Internf
14 0:08:19 | 0:09:11 0:00:52 montaz krytu levé frézy Interni
15 0:09:11 | 0:10:04 0:00:53 montaZ krytu prave frézy Internf
16 0:10:04 | 0:11:26 0:01:22 nastaveni spodniho drzdku levé frézy Interni
17 0:11:26 | 0:12:40 0:01:14 | nastaveni spodniho drZaku pravé frézy Interni
18 0:12:40 | 0:13:48 0:01:08 nasazeni horniho svéraku leveé frézy Interni
19 0:13:48 0:14:42 0:00:54 nasazeni horniho svérdku pravé frézy Interni
20 0:14:42 | 0:16:16 0:01:34 zména vysky levé vodici listy Internf
21 0:16:16 | 0:18:00 0:01:44 zména vysky pravé vodici listy Internf
22 0:18:00 | 0:19:17 0:01:17 povoleni Sroubil pevného noZe Interni
23 0:19:17 | 0:19:29 0:00:12 obchazeni stroje Internf
24 0:19:29 | 0:20:32 0:01:03 vyjmuti pevného noze Interni
25 0:20:32 | 0:20:45 0:00:13 chlze pro novy niz Internf
26 0:20:45 | 0:21:40 0:00:55 nasunuti nového pevného noze Internf
27 0:21:40 | 0:23:00 0:01:20 nastaveni pozice pevného noze Internf
28 0:23:00 | 0:23:41 0:00:41 utazeni pevného noze Internf
29 0:23:41 | 0:24:19 0:00:38 utaZeni podpérného prstu Interni
30 0:24:19 | 0:25:19 0:01:00 kontrola viile mezi noZi Interni
31 0:25:19 0:27:15 0:01:56 zadavani parametrid do IS Interni
32 0:27:15 0:27:43 0:00:28 ¢ekani na najeti materidlu Interni
33 0:27:43 0:27:46 0:00:03 1. zkouska stfihu noze Interni
34 0:27:46 0:28:01 0:00:15 vyjmuti tyCe a chize k méridlu Interni
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35 0:28:01 0:28:07 0:00:06 odneseni tyce Interni
36 0:28:07 0:28:13 0:00:06 odneseni tyce Interni
37 0:28:13 0:28:18 0:00:05 chize ke stroji Interni
38 0:28:18 0:29:04 0:00:46 povoleni pevného noze Interni
39 0:29:04 0:29:49 0:00:45 Uprava délky stfihu Interni
40 0:29:49 | 0:30:22 0:00:33 kontrola vile mezi nozi Interni
41 0:30:22 0:30:51 0:00:29 dotaZeni pevného noze Interni
42 0:30:51 0:30:55 0:00:04 2. zkouska stfihu noZe Interni
43 0:30:55 0:31:05 0:00:10 vyjmuti tyCe a chiize k méfidlu Interni
44 0:31:05 0:31:14 0:00:09 méreni délky tyCe - délka v normé Interni
45 0:31:14 0:31:20 0:00:06 odneseni tyce Interni
46 0:31:20 0:31:33 0:00:13 utaZeni spojovaci tyce fréz Interni
47 0:31:33 0:31:50 0:00:17 usazeni tyCe do fréz Interni
48 0:31:50 0:31:58 0:00:08 1. zkouska frézovani Interni
49 0:31:58 | 0:32:14 0:00:16 kontrola hrotovani Interni
50 0:32:14 0:33:01 0:00:47 demontaz krytu pravé frézy Interni
51 0:33:01 0:35:49 0:02:48 centrovani sraZzeni nozl Interni
52 0:35:49 0:36:16 0:00:27 kontrola srazeni Interni
53 0:36:16 0:37:00 0:00:44 montaz krytu pravé frézy Interni
54 0:37:00 0:38:26 0:01:26 nastaveni programu Symatic Interni
55 0:38:26 0:38:45 0:00:19 zkouska stfihu a frézovani Interni
56 0:38:45 0:38:57 0:00:12 kontrola hrotovani Interni
57 0:38:57 0:39:05 0:00:08 chiize k méfidlu Interni
57 0:39:05 0:39:17 0:00:12 méreni délky tyce Interni
58 0:39:17 0:41:26 0:02:09 Uprava nastaveni programu Symatic Interni
59 0:41:26 0:41:43 0:00:17 zkouska stfihu a frézovani Interni
60 0:41:43 0:41:57 0:00:14 kontrola hrotovani - ty¢ v normé Interni
61 0:41:57 0:42:06 0:00:09 chiize k méridlu Interni
62 0:42:06 0:42:19 0:00:13 méreni délky tyce - ty¢ v normé Interni
63 0:42:19 0:42:25 0:00:06 uloZeni tyce do pfepravky Interni
64 0:42:25 0:42:39 0:00:14 zkouska stfihu a frézovani Interni
64 0:42:39 0:42:51 0:00:12 kontrola hrotovani - 2. ty¢ v normé Interni
65 0:42:51 0:42:59 0:00:08 chiize k méfidlu Interni
66 0:42:59 0:43:11 0:00:12 méreni délky tyce - 2. ty€ v normé Interni
67 0:43:11 0:43:15 0:00:04 uloZeni tyce do prepravky Interni
68 0:43:15 Spusténi vyroby Interni

Jizdni tad pocitd s odstranénim zjiSténych nedostatkii pomoci navrzeni nékolika opatient:

e Vyuziti nahradnich fréz — V rdmci pietypovani jsou vyménovany noze u obou
frézovacich hlav. Nasleduje ¢asové narocné nastaveni srazeni nozt. Operator vSak

muZe vyuzit dvou nahradnich frézovacich hlav, které ma ve sklad¢ k dispozici.
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Vymeéna celych frézovacich hlav misto vymény frézovacich nozl a jejich nastaveni
zkrati dobu pfetypovani o 5 minut.

e Zakoupeni opasku na naradi — Timto opatfenim by se odstranilo nékolik problé-
mu. Jednim je pieplnéni tlozného prostoru pojizdného stolu. Operator mize ulozit
mensi nafadi nebo malé Sroubky do opasku. Odstrani se tim pfechdzeni pro naradi,
pro které se nenaslo misto a zaroven i hledani nafadi na preplnéném stole. Opasek
je pro operatora uziteCny i pii bézném provozu stroje v ptipad¢ poruchy.
Z moznosti na trhu byl vybran opasek znacky Makita v cené¢ 780 korun vcetné

DPH.

Obrazek 28 — Opasek s naradim (shop.alfavaria.cz, ©2017)

e Vytvoreni kontrolnich listi pripravy pretypovani — Pro usnadnéni orientace po-
ttebnych piiprav pfed zahdjenim celého pfetypovani byl navrzen kontrolni list.
Operator zde zaznamenava jiz splnéné ¢asti piipravy na pretypovani jesté za chodu
stroje. Nemuze se tak stat, ze zapomene na néktery z ptipravnych kroku, které jsou
nutné udélat pred zacatkem samotného pretypovani. To zahrnuje pfichystani vSech
potiebnych pomucek, jejich spravné nastaveni a pfipraveni vSech potiebnych do-
kumentl pro vyhledéani technickych pozadavkl nové zakazky. Cilém je také to, aby
bylo okoli stroje co nejlépe uklizeno a aby mohli operatofi pracovat bez zbytec-
ného preruseni. Navrh jednoduchého kontrolniho listu zndzorfiuje nasledujici ta-

bulka:
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Tabulka 5: Kontrolni list ptipravy pfetypovani (vlastni zpracovani)

Checklist pripravy pretypovani

Stav

Bod kontroly OK/NOK

Poznamky

. Nachystani a piiprava naradi

. Nastaveni parametrti v IS

. Pfiprava technické dokumentace

. Nastaveni méfidel

. Pfiprava baliciho materialu

. Zadani parametrti v programu Symatic

. Uklid pracovisté

. Nastaveni frézovacich hlav

O |0 (I[N |h[|WI[N [~

. Usporadani pojizdného odkladaciho stolku

10. Piprava kalibrd

11. Ptiprava stfiznych nozii

12.

13.

14.

Datum: Provedl:

Cislo zakazKy: Ptitomen:

Jednotlivé body byly doplnény podle potifebnych piiprav pietypovani. V ptipadé, ze
operatoii nebo vedeni smény uzna za vhodné, mohou si operatofi kontrolni list do-
plnit o n&€kolik bodl. Do poznamek pak muiZou byt zaznamenany piipadné nedo-
statky. Operator mize do pfislusného archu zaznamenat chybéjici naradi nebo po-
Skozeni pomtcky. Tim se zaroven vytvoii uzitecné upozornéni pro dalsi smény,
aby se posléze zjisténé nedostatky odstranily.

Skoleni a trénink operatori — Soucasti zlepeni pietypovani je i navrh pravidel-
ného tréninku a proskoleni operatorti. Operatofi musi byt sezndmeni se zjisténymi
nedostatky a navrhy na zlepSeni. Je tieba jim vSechny poznatky prezentovat a opa-
kované vyzkousSet pfetypovani se snahou dodrzet novy jizdni fad a standardizovat

navrzené zmeény.

Celkové se podafilo zkratit ¢asy pretypovani pfiblizn€ o 17 minut z 60, coz je vice nez

¢tvrtina celkového trvani. Nasledné byl novy jizdni fad navrhnut i u druhého typu pietypo-

vani v predpokladané délce 30 minut. Snizeni Casti zplisobenych navrzenymi opatienimi

zobrazuje nasledujici tabulka.
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Tabulka 6: Uspora &asu (vlastni zpracovéni)
ID Pietypovani | casova norma (min) naméreny cas ¢as po zménach Uspora
1 60 61 47 14
2 30 35 26 9

Vysledek uspory ¢asu u jednotlivych pietypovani je doplnén celkovym odhadem zvyseni

kapacity linky za obdobi jednoho roku. Propocet bere v potaz dodrzeni piedpoklddaného

poctu pietypovani béhem nasledujiciho roku.

Tabulka 7: Rocni vysledek piinosu uspor (vlastni pracovani)

ID Pretypovani | Roéni plan poctu pretypovani | Casova tspora (hod) Zvyseni kapacity (t)
1 120 28 24,5
2 180 27 23,6
Celkem 55 48,1

Pouziti metody SMED a zavedeni navrzenych opatfeni zvySuje celkové vyrobni kapacitu

priblizné o 48 tun ro¢né. Zvyseni zisku vychazi, pii dodrzeni predpokladané¢ho primérné-

ho zisku na 1 tunu a vytizeni kapacit linky, na 16 800 korun.
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Novy layout pracovisté

V analytické ¢asti bylo popsano rozmisténi linky, vstupli a vystupi vyroby. Na zaklad¢

zjisténych nedostatk byl vytvoten navrh nového layoutu.
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Obrazek 29 — Navrh nového layoutu haly (vlastni zpracovani)

V ramci usporadani haly bylo navrhnuto nékolik zmén:

Umisténi prazdnych prepravek - Z pivodni stfedni ¢asti haly bylo umisténi prazdnych
prepravek pfesunuto do pravé horni ¢asti. To pfinasi nékolik vyhod. Prvni vyhodou je je-
jich jednodusi dopliovani. Expedient jiZ nemusi vozit pfepravky pies polovinu haly a uSet-
i se tim Cas. Navic nedochazi ke kiizeni trasy operatora, ktery uskladiiuje naplnéné pre-
pravky do prostort, ktery je vymezeny pro jednotlivé zdkazniky. Pocet prazdnych piepra-
vek byl navic navySen o 27, a diky tomu nemuseji byt tak ¢asto svaZeny ze skladl zékaz-

nikd. USetii se tak za pohonné hmoty.

Uspoiadani skladu finalnich vyrobkii - Druhou vyznamnou zménou bylo rozestaveni
skladii findlnich vyrobkll pro vSechny zdkazniky. Pfinosem tohoto ndvrhu je snadnéjsi
dodrZeni zasady FIFO pii expedici zbozi. Nové rozestaveni vice reflektuje pomér vyroby
pro jednotlivé zakazniky. Zakazniku KYB bylo ponechdno 36 pfepravek, zatimco zakaznik

Dura jich méa 45.

Manipulace s ostatnim materialem - Ostatni zmény se tykaji rozpracované vyroby, bali-
ciho materidlu a Srotu. Rozpracovana vyroba je umisténa piiblizné ve stejné vzdalenosti od

linky jako v ptedchozi situaci. Balici material je umistén tésné€ vedle linky, ¢cimz uSettuje
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praci operatorovi obsluhujici linku. V pfedchozim rozestaveni musel obchazet piepravky s
rozpracovanou vyrobou. Srot je umistén vedle rozpracované vyroby a diky tomu je
pfistupnéjsi nez predtim.

Vsechny uvedené zmény vedou ke zvySeni manipulac¢niho prostoru a logictéjsi manipulaci

s prepravkami.
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ZAVER
Predmétem bakalaiské prace bylo analyzovat soucasny stav vyrobniho procesu provozu

Tazirna oceli TZ, a. s.

Na zéklad¢ predbéznych analyz bylo pro podrobnou analyzu vybrano pomérné nedavno
zavedené pracovisté délici linky, které mélo fadu nedotfeSenych problémii. Nasledné byl

detailné zmapovan a zhodnocen aktudlni stav organizace pracoviste.

V soucasném layoutu pracovisté¢ byly zjistény nedostatky v uspoiddani pracovisté a v
materidlovych tocich. Nedostatky zahrnovaly neefektivné uspofddané skladovani
pfepravnich boxl, jehoz néasledkem byly dlouhé materidlové toky a nadbytecnd
manipulace. Zjisténé problémy byly feSeny navrhem nového layoutu pracovisté se zménou

organizace skladovacich ploch a manipula¢niho prostoru.

Na zakladé potizené¢ho videozdznamu byla zhotovena analyza pietypovani linky metodou
SMED. Objeveno bylo nékolik druhti plytvani, jehoz soucasti byla nedostate¢na piiprava
operatori pred zahdjenim pietypovani nebo nevyhovujici vybaveni pfi jeho provadéni.
Cast &innosti byla pievedena na externi &innosti nebo zcela eliminovana a byl vytvofen
novy jizdni fad pfetypovani. Jizdni fad byl doplnén nckolika navrhy pro celkové zlepSeni
pripravy a prubéhu ptetypovani, které zahrnovaly potfizeni opasku na nafadi nebo kontrolni
list piipravy pietypovani. Na zavér bylo provedeno vycisleni celkovych pfinosi zmén v

pfetypovani.

Celkovée tak byl splnén hlavni cil bakalafské prace, a to vybér a analyza pracovisté
s nejvetsimi nedostatky, doplnéna ndvrhy na odstranéni nedostatkd a zlepSeni soucasného
stavu. Pracovisté¢ délici linky sméfuje diky témto ndvrhim ke sniZovani nakladid a
eliminaci plytvani, coz je dobrym signidlem pro jeho budouci zisky a prospéch pro

spolecnost.
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