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ABSTRAKT

Hlavnim cilem této diplomové prace je vytvoreni systému pro posuzovani vyrobni efektiv-
nosti. Teoretickd Cast je zaméfena na hlavni pojmy souvisejici s vyrobou, efektivitou a
metodami primyslového inZenyrstvi. V praktické ¢asti je predstaven podnik a zkoumané

stroje. Soucasti jsou 1 vybrané metody, vypocty a grafy.
Klic¢ova slova:

Ss, §tihly layout pracovisté, naklady na zbyte¢né tikkony, celkova efektivita zatfizeni

ABSTRACT

The main aim of this Master’s Diploma Thesis is to create a system for assessment of the
production efficinency. The theoretical part of the thesis covers the key terms in the area of
production, effectiveness and methods of industrial engineering. The practical part introdu-
ces the factory and machines that are examined in detail. It features the chosen methods,

calculations and graphs.
Keywords:

Ss, optimalization of processes, inefficient operations costs, overall equipment effective-

ness
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UvVoD

Tato diplomova prace je zaméfena na vytvoreni jednoduchého systému pro posouzeni vy-
robni efektivnosti. Vybrané metody jsou aplikovany na zvoleny vyrobni podnik Ferromo-

ravia s.r.o. se sidlem ve Starém Mésté.

Teoreticka Cast seznami Ctenare s vyrobou, efektivitou vyroby a vybranymi metodami

prumyslového inZzenyrstvi.

V uvodu praktické casti bude popsan podnik, jeho vyrobky a soucasny stav sledovani vy-
robni efektivity. VSe se zaméii na dva vyrobni stroje, které jsou popsany a dale na nich
budou aplikovany metoda 5s, koncepce Stihlého layoutu pracovisté, vypocet nakladi na
zbyte¢né ukony na pracovisti a ukazatel OEE (Overall Equipment Effectiveness), jako za-

kladni prvky navrzeného systému pro posuzovani vyrobni efektivnosti.

Cela prace je doplnéna o obrazky, grafy a tabulky.
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I. TEORETICKA CAST
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1 CHARAKTERISTIKA SOUCASNEHO TRZNIiHO PROSTREDI

Trzni hospodafstvi je zaloZzeno na svobodném podnikani, v némz se kazdy snazi dosahnout
jednoty mezi vyrobou a nabidkou. K vyméné zbozi a sluzeb za trzni ceny probiha na trhu.
Je to misto stietu vyrobce a spotiebitele a zaroven i prodavajiciho a kupujiciho. Obecnym
ptedpokladem spravného fungovéni trzniho mechanismu jsou soutézivost, volnost vstupt a
vystupii vyrobcl na trh, volnéd tvorba cen a vytvafeni obecnych podminek pro pusobeni
trznich mechanismii. Existuje n¢kolik druht forem trhti, na nichz dochazi k obchodu a u

nékterych ke zvysujici se konkurenceschopnosti.

Ekonomické problémy trhu tkvi v tom, co a kolik vyrabét, jak to maji vyrabét a pro koho.
Vse je odvozeno od poptavky na trhu, kolik je zakaznik ochoten ob&tovat penéz na danou
sluzbu ¢i zbozi. U otazky jakym zplisobem vyrabét se musi nalézt takové feseni, aby vyro-
ba byla co nejlevnéjsi a neefektivnéjsi. Trh a konkurence nuti podnik pruzné reagovat na

pozadavky zdkaznika, coZ se stava strategickou vlastnosti firmy byt uspésnou.

v

Kazdy podnik, aby byl uspeésny, se snazi dosadhnout n¢kolika cilii. Mezi nejzakladnéjsi je
zvySovani zisku, které se ale musi uskuteciiovat na zaklad¢ zlepSenych procesti, snizovani
nakladt, zvyseni kvality zbozi ¢i sluzeb, zvySovani efektivity nebo také zlepSeni zakaznic-
kého servisu. Vyrobni podniky jsou zavislé od spokojenosti zakaznikd, a proto se tyto typy

firem museji zamé&fit hlavné na jejich pozadavky.

2 VYROBNI LOGISTIKA

Ukolem vyrobni logistiky je tvorba vyrobni struktury podniku zaloZené na tidelném systé-
mu hmotnych toki, planovani a fizeni vyroby. Obecnym ukolem lze uvést vytvotreni pod-
minek pro zajisténi technicky bezporuchového, hospodarného pribehu vyrobniho procesu
pii soucasném zabezpeceni piiznivych pracovnich podminek. Dale se zde zahrnuji predvy-
robni skladovani materialii a manipulaci s nim, mezioperacni doprava a skladovéani, mani-
pulace pfi montazi nebo také s hotovymi vyrobky.

Cilem je vytvaret optimalni vyrobni a materidlové toky, tvofit pfiznivé pracovni podminky,
vyuzit maximalniho vytizeni ploch a prostort, stroji a zafizeni. Samoziejmosti je vysoka
flexibilita pfi vyuziti budov, staveb a zafizeni.

Vyrobnim procesem je nazyvano systém vyrobnich, dopravnich, manipulacnich a sklado-

vacich operaci, které se na vyrobnim useku podileji na vyrobé vyrobku. Ta se uskute¢niuje
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pomoci vyrobnich operaci na stroji, pracovisti ¢i zafizeni. Nejcastéj$i je sezndmeni se
s vyrobnimi linkami, které pfedstavuji systém strojii a automatii sestavené v posloupnosti

podle vyrobniho postupu.

Kritéria optimality, které se ve vyrobni logistice vyskytuji, jsou maximalni zisk, vyuziti
zafizeni, terminové uspokojeni zdkazniktl, plnéni terminu objednavek a minimalizace spo-
tteby energie. Vyroba si musi své nasledujici funkce naplanovat a spravné fidit. Nejdulezi-
t&j$i je spravny vyrobni program tzn. ureni vyrobku, které budou vyrabény podle druhu,
mnozstvi a terminu. Dals$i vlastnosti je naplanovat si potiebu, terminy a kapacity, kterymi

podnik disponuje.

Vyrobni logistika je spojend s efektivnim fizenim dodavek pro samotnou vyrobu. Jelikoz
zivotni cyklus vyrobku se neustéle zkracuje, kladou se vysoké naroky na flexibilitu, plynu-
lost a na naklady vyrobnich procesti, které ovSem rostou. Aby se podnik stal konkurence-
schopnym, musi vést bezchybné a efektivni fizeni dodavek pro vyrobu. Systém JIT vypo-
vidd o tom, ze materidl podnik dodd v pfesném cCase a ve spravném mnozstvi. Principem
této metody je planovat si vyrobu, vyrabét v malych sériich, eliminovat ztraty, snazit se o
plynuly tok ve vyrobé¢, zajistit kvalitu vyroby a optimalizovat zasoby. Pro piesnéjsi plano-

vani vyroby a odbytu se pouzivé syst¢ém MRP I (Material Rquirements Planning).

3 VYROBA

Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktorit do ekonomickych statkd a slu-
zeb, které pak prochazeji spotiebou. 1Po‘[febuji se k tomu vyrobni faktory, kterymi jsou
puda, prace a kapital. Puda predstavuje veskeré ptirodni zdroje, lesy, vodu, vzduch nebo
také nerostné suroviny. Prace obsahuje lidské zdroje, které jsou nutné ve vyrobnim proce-
su. Poslednim vyrobnim faktorem je kapital udavajici vyrobni faktory vznikajici béhem
vyroby.

Hlavnim cilem vyroby je, aby vSechny vyrobni zdroje byly vyuzivany efektivné. Efektiv-
nost znamend vylouceni plytvani s omezenymi zdroji a zaroven jejich plné vyuziti ve vy-

rob&. Cim vétsi je vynosnost vyrobnich faktord, tim je vy$si efektivnost vyroby.

' KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pristupy k fizeni vyroby. Praha : C.H. Beck, 2009. Rizeni vyroby,
jeho vyznam, cile a struktura, s. 1. ISBN 978-80-7400-119-2
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Dulezitou soucasti vyroby je jeji fizeni, které je zaméfeno na splnéni vytyceného cile. Za-
hrnuje vécné, prostorové a Casové sladéni, pracovniky ve vyrob¢€, provozni prostor, do-
pravni zafizeni, suroviny, polotovary, energii, informace, finan¢ni prostfedky a
v neposledni fad¢ 1 odpady. Cile, kterych chce podnik dosahnout, se mohou lisit. Mtize se
jednat o cile specifické na urcitou oblast jeji Cinnosti a také se mize liSit délka plnéni téch-
to cild. V oblasti fizeni vyroby jsou nejcastéji uzivany dva cile tj. maximalni uspokojeni

potieb zékazniki a efektivni vyuZzivani disponibilnich vyrobnich zdrojt.

Mezi dalsi dilezité cile v oblasti fizeni vyroby jsou jakost, spolehlivost dodavek, pruznost
vyroby, snizovani nakladi, vysokd produktivita, plynulost materidlovych tokti nebo efek-

tivni vyuziti disponibilnich vyrobnich kapacit.

Vyrobni proces je vymezen uréenim vyrobku, mnoZzstvim vyrobku, pouzitymi technologi-
emi, organizaci vyroby nebo schopnosti reagovat na poptavku. Tyto procesy vznikaji i u
spole¢nosti, které se zabyvaji poskytovani sluzeb tj. nemocnice, banky, skoly, apod. Vyro-
ba zavisi na trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky a dalSich faktorech. Podle plynulos-
ti vyroby lze rozpoznévat vyrobu plynulou a pferusovanou. Prvni zminéna probiha nepftetr-
zit¢ s vyjimkou nutnych oprav vyrobnich zatizeni. U druhého typu je mozné vyrobu reali-
zovat po urcitych ¢astech vyrobniho procesu a je typicka spise ve strojirenstvi. Aby se dalo
1épe posoudit, o jaky typ vyroby se jednd, musi se zjistit, jestli zpracovavané vyrobky na
jednom pracovisti ptechazeji plynule na druhé pracovisté (plynuld vyroba) nebo je piechod
na dal$i pracovisté né¢im ovlivnén (pierusovana vyroba). Pokud se podnik rozhoduje, kte-
rou moznost vyuzije, je nutné brat v ivahu urcité aspekty. Plynulé vyroba se zabyva tim,
ze vyroba je neustale v provozu tzn. v noci, o vikendech, svatcich apod. Tim se stava tento
druh vyroby pomérné nakladnym, protoze vznikaji ndklady spojené se stravovanim, osvét-
lenim, odménami. Pokud se ale podnik rozhodne pro druhou moznost, zvysuji se vyrobni

zasoby, prodluzuje se doba vyroby vyrobku a maze se i zhorsit jeji kvalita.

3.1 ZAKLADNI TYPY VYROBY

V podnicich se rozliSuje vyroba kusova, sériovd a hromadnd. Hlavni rozdil mezi vSemi
ttemi typy je zakreslen na obrazku 1. Poukazuje se zde na velikost zpracovavanych mnoz-
stvi vyrobkil a tim i moznost vyhovét pranim zakaznika. Kusova vyroba se vyrabi ve vel-

mi malych mnozstvich vyrobkl pomoci univerzalnich strojti a zafizeni. Vyroba takovychto
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vyrobki se bud’ opakuje, nebo neopakuje. Lze zde také hovoftit o zakazkové vyrobe, kdy
vyrobky jsou vyrabéné na zdkladé objedndvek u konkrétnich zdkaznika. Jako ptiklad ku-
soveé vyroby Ize uvést zakazkové krejcovstvi, pojisténi rizikovych klientd nebo také stroji-
renskou vyrobu podle specifik zakaznikii. U sériové vyroby se vyrobky vyrdbi v sériich,
kdy po skonceni jednoho druhu vyrobkli podnik za¢ne vyrabét okamzité¢ vyrobek druhy.
Posledni forma vyroby je hromadnd, kde se vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnoz-
stvi. Typickymi pfiklady této jsou vyroba textilni konfekce, péstovani zeleniny

v zahradnictvi nebo vyroba ve stfedn¢ velkém cukraistvi.

objem A
vyroby
{pocet kusi)

hromacdna vifroba ]

[ senova virroha ]

[ lusové viroba ]

\ i o

+ -

1 sortiment (pocet druhl)

Obr. 1 Kusova, sériova a hromadna vyroba [19]

Vyrobni proces vede ke zhotoveni vyrobki a déje se tak pomoci technologického postupu.
Ten je dan posloupnosti jednotlivych operact, které vedou k finalni podobé daného vyrob-
ku. Operace sestavuji specialisté, technologové a normovaci vykonu. Nezbytnou soucasti
je, aby kazda operace meéla svého pracovnika a své pracovisté. Dilezité je sjednotit Cas
vyrobniho procesu. Aby byl podnik opravdu uspésny a vyrabél efektivné, mély by operace
na sebe navazovat a taktéz i pracovisté. Dale se musi zohlednit pribéznd doba vyroby,

sménnost, pocet pracovnikil a prostoje.

Z hlediska uspotadani pracovist’ se podnik miize rozhodnout, zda bude preferovat techno-

logické nebo predmétné uspotadani pracovist. U prvni moznosti jsou pracovisté usporada-
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na podle druhtl a jedné se o komplikovany tok vyrobkii mezi pracovisti, které je zazname-
nané na obrazku 2. Mezi vyhody patii mald citlivost na poruchy strojii, dobrd moznost vy-
uziti volné kapacity pracovisté a ptiznivé podminky pro udrzbu a opravy. Bohuzel se zde
va, dlouhd pribézna doba vyroby nebo také velkd naro¢nost na vyrobni plochy a na kapa-

city meziskladi. Pouziva se hlavné u kusové a malosériové vyrobé.

% @ - ".f'}"rTh:']{
v Vyrobek

Obr. 2 Technologické usporadani pracoviste [3]

Predmétné uporadana vyroba ve srovnani s technologicky uspotadanou vyrobou vyzaduje
ponékud uzsi okruh vyrobkl vyrabénych ve vétSich objemech, s limitovanymi moznostmi
prizptisobovani vyrobki pozadavkim zakazniki. *

Vyhodou predmétného uspotadani ukazané na obrazku 3, jsou ptrehlednéjsi mezioperacni
manipulace, zkraceni pribézné doby vyroby, mensi naroky na vyrobni plochy a jednodussi

piiprava a fizeni vyroby. Nevyhodou je naro¢na udrzba a oprava stroju.

2 KERKOVSKY, Miloslav. Modern/ pfistupy k fizeni vyroby. Praha : C.H. Beck, 2009. Rizeni vyroby,
jeho vyznam, cile a struktura, s. 16. ISBN 978-80-7400-119-2
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Obr. 3 Predmétné usporadani pracovisteé [3]

Kazdy podnik je zakladan proto, aby dosahoval zisku a zaroven pro napliovani svych cili
ve vyrobé. Vize zakladatelii podniku vyplyvaji z pfedmétu podnikani, z budoucich zakaz-

niki a jakym zpiisobem bude podnik uspokojovat své zakazniky.

Ve vyrobnim oddé€leni dochézi k realizaci tikolli vyrobniho programu a poskytovani slu-
zeb. Vysledkem je odbératelsky trh a z toho se odvozuji tkoly pro strategii, které jsou za-

kladem pro tvorbu vlastnich cild a opatieni.

4 EFEKTIVITA

Slovo efektivita je cizi slovo, které vyjadiuje ucinnost nejcastéji lidské prace a je hlavnim

kritériem pii posuzovani uspésnosti.

Vyrobni podniky se stale snazi o sniZzeni vyrobnich ndkladu, optimalizaci vyrobnich proce-
s, zvySovani produktivity vyrobnich procest a vyuziti v§ech svych zdroji. K tomu je za-

potiebi znat kritickd mista ve vyrobé, vyrobni kapacity, prostoje €i ztraty.

4.1 EFEKTIVITA VYROBY

Nejcastéji dochazi ke ztratdm ve vyrobé, kvili nimz nemuze firma dosdhnout maximalniho
vykonu ve vyrobé. Tyto ztraty 1ze rozdélit do Ctyf oblasti. Mezi prvni se zahrnuji planova-
né ztraty tvofenych o vikendech, dovolenych, preventivnich udrzbach apod. Druhou oblasti

jsou operacni ztraty, kam patii zména produkce, nedostatek materidlu a lidi, Spatna obslu-
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ha, vypadky nebo Spatné zatizeni. Tteti ¢ast obsahuje vykonové ztraty zpisobené Spatnym
nastavenim strojl, umyslnym zpomalenim, selhdnim nebo také prodlouzenim vyrobniho
cyklu. Posledni je nekvalita vyroby zptusobena vadou materidlu, neptfesnosti vyroby, opra-
vami apod. Cést z uvedenych ztrat ve vyrob& nelze odstranit uplné, ale podnik je miZe
omezit nebo zcela eliminovat. Mnoho vyrobnich provozi pracuje s celkovou efektivitou
zafizeni mensi nez padesat procent. Stava se tedy, ze podnik koupi dalsi vyrobni linku, aby
splnil objem vyroby. Na druhou stranu se firmé zvysi vyrobni ndklady a o¢ekévany nartst
vykonu vyroby nemusi byt splnén, pokud neni dobra organizace prace. Ke zlepSeni opti-
malizace vyroby v oblasti zvySovani vyuziti zafizeni je zapotiebi najit pfi¢iny vzniku ztrat

ve vyrobé. Je tedy nutné ziskavat veskeré informace o udéalostech ve vyrobe¢.

4.1.1 Ukazatel OEE

U vyhodnoceni efektivniho vyuziti stroji se pouziva koeficient Celkové efektivity zatizend,
znamy pod zkratkou OEE (Overall Equipment Effectiveness). Zohlednuji se tfi zékladni
ukazatele, kterymi jsou dostupnost zatizeni pro vyrobu (Availability), vykon zatizeni (Per-
fomance) a kvalita vyroby na zatizeni (Quality). Vypocty jednotlivych ukazateld jsou uve-
deny nize. Samotny vypocet obsahuje ¢asové a vykonnostni ztraty a také ztraty zpiisobené
nekvalitou vyroby. Podniky, jejichz OEE je vys$i nez 85% dosahuji jen nejlepsi svétoveé
podniky. Otazka pro¢ takového vysokého ¢isla dosahuji pouze vétsi firmy, by méla zajimat
hlavné vrcholovy management, protoze efektivita vyroby je spjata s ndklady na vyrobu a se

ziskem podniku.

skutecny Cas

Dostupnost = (D

planovany cas

skutetny pocet kusi

Vykon = (2)

teoreticky pocet kust

) pocet dobrych kusu
Kvalita = RN = (3)
skutecny pocet kusu

OEE = (dostuponost X vykon X kvalita) X 100 (4)

v

Nejidealnéjsi je automatické sbirani a vyhodnocovani dat o chovani vyrobniho zafizeni,
protoze se mohou zaznamenavat vSechny prostoje, jejich délku a typ. Vyhodou jsou infor-

mace z vyroby o teploté, tlaku, stavu surovin a stroji apod., které mohou pomoci odhalit
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pricinu ztrat ve vyrob€. Hlavnim pfinosem automatického sbéru dat a vypoctu OEE je zvy-
Seni efektivity vyroby, sniZeni nékladi na sbér dat o prostojich, sledovani efektivity
v realném cCase, odhaleni skryté kapacity vyroby nebo také optimalizace intervali udrzby.
Jako ptiklad mize byt uveden podnik, ktery vyrobil 500 kusi za minutu. Tim, Ze identifi-

kovali ztraty, se jim podafilo zvysit produkci o 9%.

5 RIZENI VYROBY

Rizeni vyroby je provazano v podniku v oblastech zabezpeéeni vyroby, lhittového plano-
vani, operativni fizeni a operativni evidence. Tyto oblasti se budou lisit podle velikosti

podniku ¢i charakterem vyroby.
Moderni fizeni vyroby v podniku se zamétuje hlavné na:

- Kapacitu

- Technologie

- Jakost

- SniZovani nékladl

- Kvalifikovani pracovnici

- Pozadovana urovei produktivity prace.

Ovsem kazdy podnik se stietava s problémy, jako jsou poruchy zafizeni, nefungujici vy-
robky, nedodany material, neopatrni d€lnici, Spatni dodavatel¢ nebo nefungujici vlastni

slozky podniku.

Vyroba predstavuje vysokou ¢ast nakladi podniku. Ta by méla byt co nejvice pruzna a
méla by byt schopna rychle reagovat na zmény poptavky na trhu. S tim souvisi neustalé

inovace, sledovani pozadované jakosti a spolehlivost.

Rizeni vyroby mistrem vychazi z jeho odpovédnosti jediného vedouciho, ktery provadi
vSechny fidici ¢innosti ve svéfeném useku vyroby. Tento zplisob fizeni je vhodny pro jed-
noduchou vyrobu, kde se nevyskytuji vysoké pozadavky na spolupraci. DalSim typem
fizeni vyroby je pomoci dispeCerského fizeni, ktery je rozSifen ve vicestupiiové vyrobé
zaloZzené na kooperaci a cilem je kontrola plnéni danych plant. Ukolem dispecera je od-
straiovani nedostatkli v nejkrat§im terminu a kontrola realizace zadavani. Pfimo udé&luje
piikazy k zadani prace a zodpovida za provedenou zakazku. Poslednim stupném je piimé

fizeni vyroby, ktery je vhodny pro vyssi typy vyroby a vychazi z kratkodobych operativ-
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nich pland. Rozvrhovat praci na pracovisti l1ze navrhnout pomoci zvoleného algoritmu,
pomoci obsluznych procest, technické kontroly jakosti, specidlniho naradi nebo strojniho
zafizeni. Ucel pfimého fizeni vyroby je rovhomérné vytizeni pracovist, dodrzeni planem

stanovenych termind a optimalni objem zadavané vyroby.

5.1 SYSTEM PUSH A PULL

Push a pull systém jsou ekonomické pojmy popisujici spolupraci mezi vyrobcem zbozi a

jeho distributorem ve vyrobné-produkénim fetézci, ktery je zndzornén na obrazku 4.

I Vyrobee I | Vyrobee |—

,
| Velkoobchod | Velkoobchod |
Es
4l
| Maloobchod | | Maloobchod |
il
r
| Zakaznik || Zikaznlk e
Push strategie Pull strategie

Obr. 4 Push a pull systéem [1]

Push systém jednoduseji feCeno znamena protlacit vyrobek distribu¢nim systémem. Tato
strategie tlaku zaujima nejblizsi Clanek distribu¢niho kanalu, kde se vyrobce snazi prodat
nejvice vyrobku distributorovi. Pouziva k tomu cenové slevy nebo také motivace zvySova-
ni objemu prodeje. Vyrobce tak dale protlaci produkt do obchodniho sektoru, ktery jej dale

prodéava zakaznikovi.

Pull systém je strategie tahu zabyvajici se cilovym ¢lankem distribuc¢niho fetézce jako jsou
zékaznici prostfednictvim reklamy, soutézemi apod., kde o vyhodach nakupu jsou pte-
svédcovani pifimo zakaznici. DileZzitou roli hraje komunikacni strategie vyzadujici vydaje
na reklamu a propagaci. Pokud je tento smér uspeSny, nastane situace, kde spotiebitelé
zéadaji produkt po maloobchodech, maloobchody jej zadaji ve velkoobchodech a velkoob-

chody od vyrobce.
Mensi podniky nabizejici primyslové zbozi pouzivaji pouze push systém. Spolec¢nosti za-
méfené na piimy marketing pouzivaji jen systém pull. V praxi se da setkat i s podniky,

které¢ vyuzivaji néjakou jejich kombinaci. Dostanou se tak do situace, kde strategie pull
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upada ve prospéch strategie push. Jeden z divodl jsou kampané v masmédiich, protoze
nejedna spolecnost zaznamenala niz8i efektivitu jejich reklamy. V poslednich letech se
stalo hitem rozsifovat znacky a kopirovat konkurencni produkty. To je pro fadu firem ob-
tizné a v reklamé 1 v obchodé¢ se snazi odlisit se skrz slevy, zvyhodnéné nabidky a dalSich

prostiedkil zamétenych na obchod.

5.2 STRATEGICKE RiZENI VYROBY

Strategické fizeni vyroby by mélo byt zpravidla uskute¢iiovano vrcholovym vedenim pod-
niku, jako jsou napftiklad generalni feditel, vyrobni feditel, vedouci divizi, apod. Hlavnim
ukolem je fizeni a koordinace strategického rozvoje podniku ve vSech dilezitych oblastech
jako celku. Tento druh fizeni vyroby je zalozen ptfedevs§im na expertnich znalostech a ex-

ternich zdrojich informaci.
Do typického rozhodovani ve strategickém fizeni vyroby patii oblasti:

- Vyrobni program

- Organizace

- Pracovni sila

- Rizeni zasob

- Rizeni jakosti

- Planovani a fizeni vyroby

- Kapacity a zafizeni.

Za vyrobni strategii odpovida vyrobni feditel podniku nebo obdobné postaveny manazer.
Je schvalovana vrcholovym vedenim podniku, které by mélo zéaroven sledovat realizaci
celé vyroby. Navazuje na obchodni strategii a musi davat i zaruku, ze budou k dispozici
potiebné vyrobni kapacity. Soucasn¢ musi vytyCovat urcité pozadavky, které jsou jeji sou-
¢asti a zahrnuji se zde naptiklad organizaci vyroby, ekonomické fizeni vyroby, fizeni kva-
lity v oblasti vyroby, zajiStovani pracovni sily, motivace pracovniki, technicky rozvoj

nebo sledovani doby odezvy dle potteb zakaznik.

Vyroba v podniku je uspokojovana podle zpisobu poptavky. Lze tedy zvolit tfi zakladni

zpusoby usporadani vyroby. Jsou to make-to-stock, make-to-order a assemble-to-order.

Pojem make-to-stock znamena v ptekladu vyroba na sklad. Vyroba v tomto ptipad¢ je si-

tuovana tak, ze hotové vyrobky jsou dodédvany do skladl a z nich jsou distribuovany k za-
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kazniklim. Timto zptisobem se mohou dostateéné uspokojit pozadavky zékaznika. Pokud
by ale zédkaznik vyzadoval specialni provedeni vyrobku, tak tento zptisob neni tomu urce-
ny, protoze je nehospodarné udrzovat ve skladech pftilis velky poc¢et druhii vyrobkii. Tento
styl vyroby je vhodny zejména pro sériovou nebo hromadnou vyrobu. Make-to-stock méa
velmi dobré organizovatelné podminky pro planovany a plynuly pribéh vyroby ve vSech
objemech. Proto zde vznikaji tispory vyrobnich nakladl, které by mély byt vyssi, nez na-

klady na udrzovani skladt.

Druhy pojem byl make-to-order a znamena ,,vyroba na objednavku‘ neboli téz zakazkova
vyroba. Je zalozena na individuédlnich objednavkéch od zakaznikl. Tento zptisob umoziiuje
co nejvice se prizpusobit terminu dodavek vyrobkil. Zadkaznik musi pocitat s tim, ze takova
vyroba vyzaduje urCity ¢as a je zpravidla draz$i nez vyroba u prvniho uvedeného typu.

Make-to-order je typické pro kusovou a malosériovou vyrobu.

Posledni zplsob uspotfadani vyroby je assemble-to-order neboli ,,montaZ na objednavku.
Opét je zde individualni objednavka od zékaznika a pouzivaji se hlavné standardni dily.
Jedna se o moderni koncept vyroby, ktery kombinuje pfedchozi dvé varianty a uplatiiuje se

v automobilovém primyslu, ve vyrob¢ nabytku a ve stavebnictvi.

U vyrobni strategie by se méla zohlediiovat stabilita vyroby. Lze to chapat v tom smyslu,
ze vyrobni systém musi byt schopen eliminovat ptisobeni ndhodnych rusivych vlivi, jako
jsou vypadky strojl, selhdni lidského faktoru nebo vykyvy v poptavce. Urcitou stabilitu
podnik ziska, pokud si vytvofi rezervy vyrobnich zdroju v ur€ité mife, strategickou alianci
a pojisténim proti moznym rizikim.

Strategické fizeni pokryva také dilezité aspekty, které nelze opomenout a to jsou vyrobky,
rozmisténi vyroby, uspotadani pracovist, vliv na okoli vyrobnich provozii a organizace

planovani vyroby.

Vyrobni strategie je dulezita v oblasti fizeni vyroby a zahrnuji pfistup k uspokojovani po-
ptavky, uspofadani vyroby, planovani a fizeni vyroby, pfistup k fizeni zasob, zabezpeco-
vani vyrobnich faktorii, jakost, organizace vyroby, lidské zdroje a stabiliza¢ni opatfeni.

Vsechny nélezitosti jsou zakresleny na obrazku 5.
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Zakladni cile pro oblast wyroby a
navaznostina nadfazenou
strategii

Stabilizagni opatfeni Pfistup k uspokojovani poptavky

Lidské zdroje \ / Uspofadani vyroby
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Organizace vyroby / Planovéni a fizeni viroby
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Pristup k fizeni zasob

Zabezpetovanivyrobnich faktord

Obr. 5 Strategicke rizeni vyroby [4]

Pomocnikem pro formulace vyrobni strategie miize byt Portertiv pétifaktorovy model kon-
kuren¢niho prostiedi, ktery je uveden na obrazku 6 a zahrnuje konkurenty, odbératele, do-

davatele, substituty a nové vstupujici podniky.

Konkurenti mapuji a sleduji cenové, produktové a marketingové strategie ostatnich podni-

ka. Dilezité je pro né€ i pozorovani jejich silnych a slabych stranek.

Neni vhodné se koncentrovat na velkou skupinu odbératelt poptipadé¢ také jen na jednoho.
Mohlo by dojit k situaci, kdy by takovy odbératel mél silnou vyjednévaci pozici na zménu

ceny a také mize snadno piejit ke konkurenci.

U dodavatelti dochéazi k obdobné situaci, protoze vice nebo jeden se specifickym produk-

tem vytvaii takové prostredi, ve kterém vznika tlak na cenu dodéavek ¢i terminti.

Cena substitutli se pohybuje kolem ceny produkta v odvétvi. Protoze pokud jsou produko-

vany s vysokou ziskovosti, mlize se stat na trhu, Ze jejich cena vyrazné klesne.

Poslednim faktorem jsou nov¢ vstupujici podniky, které se snazi vytvorit tlak na cenu, ale
jejich vstupu na trh brani bariéry v podobé diferenciace produktu, kapitadlové narocnosti

vstupu nebo také ochota zakaznika k zavedeni nové znacky.
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Obr. 6 Porteriv pétifaktorovy model [viastni zdroj]

Tento model se mlze uzit pfi strategické analyze prostiedi podniku nebo také pti navrhu a

vyhodnocovani navrzené strategie.

5.3 TAKTICKE RiZENI VYROBY

Taktické fizeni vyroby ma na starosti utvar s celopodnikovou plisobnosti a je zodpovédné

za stiednédobé planovani vyroby, které bylo piijato vyrobni strategii. Je vétSinou uskutec-

novano na niz$i urovni organizacnich jednotek, jako jsou zdvody nebo provozy. Informace,

se kterymi operuje, jsou interni. Cilem této vyroby je minimalizace proménnych nakladi

na jednotku vyroby. Na obrazku 7 je ukdzano, na jaké urovni se nachazi taktické fizeni

vyroby v podniku.

zamﬁrgru progukt — tim

i A it e (Y ;:E-!.'m

wrooi faktory

Obr. 7 Uroven taktického Fizeni v podniku [16]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Mezi zékladni Glohy se zahrnuji:

- Pfijimani zakdzek mensiho a stiedniho objemu

- Planovani pracovni sily

- Obnova a modernizace strojniho vybaveni

- Vybér dodavatelt a dlouhodoba spoluprace s nimi

- Stfednédobé plany vyroby.

Nejdilezitéjsi ulohou taktického fizeni vyroby je sttednédobé planovani.

5.4 OPERATIVNI RiZENi VYROBY

Operativni fizeni vyroby je zajistovano specidlnimi utvary nebo odpovédnymi pracovniky
za planovani a fizeni vyroby na dilnach. Zahrnuje souhrn fidicich ¢innosti, jejichz nejduile-
vstupl. Zékladem operativnich plant jsou plany prodeje, vyroby a ndkupu a to v riznych

casovych horizontech, zpravidla od ¢tvrtleti az po jednotlivou sménu.
Vlastnosti:

- Casovy horizont planovani
- Vysoka uroven podrobnosti planovani
- Nejnizsi organizac¢ni jednotky (dilny, pracoviste)

- Zpétna informacni vazba.
Soustted’uje se na feSeni otazek typu:

- Co vyrabét, jak kontrolovat
- Cile vyrobku, vyroby

- Motivace

- Kontroly

- Organiza¢ni uspofadani.

Mezi podstatné podminky operativniho managementu se zahrnuje urceni spotieby a veli-
kosti vyrobnich zakazek, stanoveni terminu vyrobnich zakazek, terminy vyrobniho vstupu

a plan vyroby.

Operativni plan znazoriiuje zakladni néstroj operativniho managementu. Jedna se o plén,

ktery vychazi z redlnych zdroji daného obdobi. Odbytovy plan vychazi z pozadavkl na
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trhu a navazuji pfimo na pozadavky zékaznika nebo na progndzy poptavky. Operativni

plan vyroby zahrnuje:

- Operativni planovani

- Operativni evidence vyroby

- Metody vlastniho fizeni vyrobniho procesu

- Zménove fizeni.
Hlavnim tkolem operativniho planu vyroby je vytvofit plan zadavané vyroby, ktery by m¢l
odpovidat kapacitdm pracovnikii a stroji. Aby podnik zjistil, zdali plni operativni plany,
vede si soustavu operativni evidence. Jedna se o evidenci hmotného toku, plnéni vyrobnich
ukolt v Case, mnozstvi a kvalitu. SlouZzi jako podnét pro vyhodnocovani a je zakladem pro
evidenci jednotlivych néklad. Operativni evidence vyroby sleduje celou vyrobu jednotli-
vych vyrobkt, pohyb a spotfebu materidlu a sleduje veskeré zmény, odchylky a ztraty pii
plnéni vyrobnich tkoll. Pro zajisténi zvySené irovné této evidence, je tieba zajistit jednot-
ny prenos informaci, pfesné fizeni evidence a jednoznacnost interpretace jednotlivych uda-
jb. Predstavuje jeden ze zdroji dat pro podnikovy kontroling a je zékladem pro oblasti vy-
roby, nakupu, logistiky, fizeni jakosti apod. Cilem kontrolingu je zajistit poruchy v dané

vyrobé. Schéma operativniho fizeni vyroby je zakresleno na obrazku 8.

NORMATIVNI ZAKLADNA
v v
PLANOVAN] CONTROLLING
T T T virua
strategicke strategicke | sirategicke |
eS| E— OPERATIVNI RIZENI
takticke takticke | | taktické | EVIDENCE |VYROBNIHO

VYROBY PROCESU

OPERATIVNI

OPERATIVNI

OPERATIVNI

SLEDOVANT PRUBEHU VY ROBNIHO FROCESU A SBER DAT

ZMENOVE RIZENI

Obr. 8 Schéma operativniho Fizeni vyroby [8]
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5.5 PROSTOROVE A CASOVE USPORADANI VYROBY

Prostorové uspotadani vyroby je zdkladem pro analyzu hmotného toku. Jeji zaklady jsou
spjaty s logistikou, s pohybem materialu, organizaci pracovist a naslednosti technologic-
kych operaci. Pro zndzornéni hmotnych vazeb je vychodiskem vazby mezi jednotlivymi
pracovisti, sklady, p¥ijmem zboZi, expedici hotovych vyrobki, odsunem odpadu apod. Ca-
sové uspoiadani vyroby je souéasti lhiitového planovani vyroby. Resi se minimalni celkové

prubézna doba vyroby a minimalizace prostoju.

Pro feSeni prostorového uspotradani se da uzit metoda Sachovnicové tabulky, ktera znazor-
fluje materialové presuny uskute¢néné v urcitém casovém obdobi mezi jednotlivymi Gtvary
v podniku. Tato metoda je vhodnd pro stanoveni vhodného prostorového rozmisténi
z hlediska vyznamu a ¢etnosti prace. Dalsi zpiisob, jak urCit rozmisténi pracovist’ je troju-
helnikovad metoda, u niz se musi myslet na jejich stalé umisténi, protoze museji byt co nej-
bliZze pracovisté s nejvétsim objemem piepravy. Ostatni pracovisté, které maji nejveétsi do-
pravni vztah, se umistuji do trojihelniku proti strojim. Cast podniki pouziva i Sankeytv

diagram uvedeny na obrazku 9 a zobrazuje pribéh materidlového toku mezi objekty.

sklad
materidlu
sklad ') :
hotovyich i SR Resnn e :
vyrobkd Ly
provoz
1
provoz
3
o i | provoz
: {:I 2

Obr. 9 Sankeyuv diagram [17]
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Svoji roli pfi fizeni vyroby hraje princip simulace. Je to metoda hypotetick¢ého vyvoje
zkoumanych jevil ve zvolenych podminkach. Uziva se zejména v narocném systému, ktery
piinasi znacné ztraty. Cela simulace probiha za pomoci pocitace, ktery zkouma napt. zme-
ny vytizeni kapacit, zmény priorit zakdzek, zmény objednavek, feSeni meziskladli, zména
vyrobnich dévek apod. Ukazka takové pocitacové simulace vyrobnich procest je uvedena
na obrazku 10. Je nutné znat vSechny udaje, jako jsou i pfisuny materidlu, zmény zakazek,
zmény v poptavce aj. Tyto data ziskdvame z poznatkii z minulosti nebo se postupuje na-
matkoveé podle principu nahodnosti. Pfi pouziti simulace musime ulohu ptizpusobit tomu,

jako jsou podminky:

- Pocet stroji je kone¢ny nebo ne

- Sled zpracovani je dany nebo nahodny

- Pocet soucasti je koneny nebo ne

- Jaky je systém priorit

- Jaka je sménnost jednotlivych stroji

- Ptedpokladame ¢i neptedpokladame poruchovost stroju

- Pocet tkolt je dany nebo omezeny apod.
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Obecnéji lze simulaci rozdélit do dvou zakladnich modeld. Tim prvnim je uzavieny model,
jenz ptredpoklada, ze dany problém je omezen uzavienim v prostoru a v ¢ase a proces pro-
biha v podminkach urcitosti. V odborné literatufe se mizeme s timto pojmem setkat jako s
,pInéni batohu* ¢i ,,plnéni krabice®. Jedna se totiz o prostory s ur€itymi rozmery s kapaci-
tou 1 ¢asem a ty maji byt vyplnény urcitym obsahem, ktery piedstavuje vyrobni ukoly. Cil
je minimalizace nesouladu mezi kapacitami a pozadavky. Druhy typ modelu je otevieny
model pfedpokladajici, ze dany problém je feSeni v podminkach neurcitosti, 1 kdyz je rela-
tivné uzavieny v prostoru a je otevieny v Case. Literatura uvadi tzv. ,,plnénou rouru®, kde
se plni prostor nekonecné délky predstavujici ¢as dané¢ho priméru. Podminku tvofi aktual-
ni vychozi stav v redlnim case, terminy zadané plany vyssi urovné a kapacitni omezeni.

Cilem je pozorovat optimalni strategie vychazejici z nejblizSich krokli daného procesu.

6 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Tato kapitola je zaméfena na vybrané metody prumyslového inzenyrstvi, které se budou
dale aplikovat v praktické ¢asti této prace. Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery fesi aktu-
alni potfeby podnikli v této oblasti. VétSinou se jedna o optimalizaci a efektivnost vyrob-
nich i nevyrobnich procesti. Odbornici, kteti fesi danou problematiku, se nazyvaji zpravi-
dla procesni inZenyii, jejichz jedinym cilem je zvySovat ziskovost, produktivitu a jakost
pomoci zlepSovacich procest a odstranénim plytvani v podnikovych oblastech. Plytvani je
k vyrobku nebo dané sluzb¢ a nepodili se tak na zvySovani ziskovosti podniku. Nachazi se
v kazdém podniku, proto by je mél kazdy pracovnik neustdle vyhledavat a odstranovat.
RozliSuje se sedm zakladnich druht plytvani, které jsou zakresleny na obrazku 11. Prvnim
typem je nadprodukce, kterd je povazovana za nejhor$i druh, protoze negativné ovliviiuje
vykonnost podniku a ten vyrabi pfili§ mnoho nebo piili§ brzy. Druhou slozkou je zasoba,
které jsou shromazd’ovany v pracovnim prostoru. Dalsi soucasti jsou zmetky, jez jsou od-
haleny az ve vyrobnim procesu ne pii vystupni kontrole. V nejhorSim piipad¢ jsou odhale-
ny az zékaznikem. Patym voditkem plytvani je zbyte¢ny pohyb, ktery pracovnik vykonava.
Pti transportu jak hmotnych véci €1 informaci vznika plytvani v pieprave. Posledni ¢asti je
nadprace, kdy by podnik nemé¢l vyrabét produkt ptilis slozity, o které zdkaznik neméd za-

jem. Casto je uvadén i osmy druh plytvani a to nevyuZity potencial pracovniki, kdy nejsou
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fadné vyuzity jejich schopnosti a dovednosti. Kazdy z uvedenych typi ma urcitou pticinu

vzniku plytvani a protiopatieni, kterych by se m¢l podnik drzet.

| MADPRODUK
CE

ZMETEY

CEKANI
ZASOBA
PLYTWANI

POHYBY

PREPRAVA

MADPRACE

L*

MEWVYLEZITY
| POTEMCIAL
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Obr. 11 Schéma plytvani [vlastni zdroj]

6.1 METODA 58S

Metoda 5s byla vyvinuta v Japonsku v podniku Toyota. Hlavnim pfinosem je zjednodusit

pracoviste, protoze uspotradané pracovisté ma velky vliv na vykon pracovnika.

Podnik Toyota vynalezl nékolik metod primyslového inZzenyrstvi a stal se tak ptikladem
pro dalsi podniky, které se snazi aplikovat zplisoby zlepSeni postaveni firmy na trhu.
Ovsem ne jen zminéna automobilka méla zajem obnovit své hospodaistvi po 2. svétové
valce, ale snahu mélo i celé¢ Japonsko. Myslenka 5s je zaméfena na efektivnost vyroby a

kvalitu vyrobka.

Duivod, pro¢ by mél podnik uvazovat o zavedeni, je redukce plytvani, které se vyskytuje ve
vétsSich mnozstvich. Dalsi diivod je zlepSeni materialového toku, kde se mize zajistit efek-
tivni vyuziti pracovni doby a zaroven i omezit plytvani v podob¢ hledani potfebného mate-

ridlu. Nedilnou soucasti je také zlepSeni kvality a bezpec¢nosti pomoci zavedeni standard.
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Metoda 5s se nejcastéji vyuziva ve vyrobé a je nutné zapojit vSechny pracovniky,
nadchnout je novym népadem a dat jim prostor pro jejich dalsi napady, protoZe oni sami
vedi, kde by bylo nejvhodnéjsi umistit material ¢i odkladat nafadi. Tim se zlepsi podnikova
kultura a vztahy mezi jednotlivymi zaméstnanci podniku. Kdyz se naplni vSechny divody,

pro¢ aplikovat tuto metodu, dospé€je podnik ke zlepsSeni pracovniho prostiedi.

Ptikladem této metody jsou domdacnosti, kdy skoro kazdy muz mél doma pracovni stil a
pro lepsi orientaci si ho zorganizoval podle toho, co pravé délal. Naradi m¢l ulozené dle
své potieby a vzdy tak, aby bylo ,,po ruce®. Spole¢né znaky ,kutila® a metody 5s vychazi
z péti japonskych slov zacinajici na S vychézejici z minimalizace usili pro pracovnika pfi
¢innostech konanych na pracovisti. Cilem tedy je snizit chyby a ztraty, které mohou vznik-

nout Spatnymi néstroji, hledanim materialu, zbyte¢nym pohybem apod.

Pokud je pracovisté organizované, zvysi se produktivita podniku a tim i1 samotnd ziskovost.
Na daném misté by se mélo vyskytovat jen to, co je opravdu zapotiebi, a ostatni piedméty
jsou uchovéavany do vyznacenych uloznych mist. VSe musi byt piehledné, bezpecné a do-

stupné na viditelnych mistech.

Jednotlivé kroky implementace této metody jsou japonska slova seiry, seiton, seiso, seiket-

su a shitsuke. Na nésledujicim obrazku 12 je zaznamenan sled jednotlivych krokd.

5s

= seiry [sortovat)

- seiton [setfidit)

= seiso(dstit)

seiketsu
[standardizace)

i shitsuke
[sebediscipling)

Obr. 12 Metoda 5s [viastni zdroj]
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Prvnim uvedenym krokem je seiry (do angli¢tiny pfekladano jako Sorting) znamena pone-
chat na pracovisti jen nutné véci v nutném mnozstvi. Tim, Ze na pracovni ploSe budou na-
hromadéné nepotiebné polozky, vznikne plytvani v podob¢ nevyuzitého pracovniho pro-
storu, mohou vznikat chyby, hled4d se material a pracovnici provadéji zbytecné pohyby.
Stanovuji se kritéria s doporuc¢enymi pravidly, které presné ur¢i potfebné mnozstvi a vytii-
di se nepodstatné nebo méné¢ dilezité pomicky. Obvykle se kontroluje i to, jak byly nyni
nepouzivané predméty diive pouzivany a zda je pracovnik stale potiebuje. Vhodné je na-

priklad jednou mési¢né zkontrolovat dodrzovani této zasady.

Druhou ¢asti implementace je seiton (do anglictiny prekladano jako Set in Order) tedy sys-
tematizace. Ukolem je vhodné umisténi oznacenych poloZek, protoze kazdd musi byt umis-
téna tak, aby ji kazdy hned nasel a mohl vzit, pouzit a vratit na oznacené misto. VEtSinou je
tento krok zdanlivé jednoduchy a proto 1 podceniovany. Problémy, které mohou nastat ve
Spatném uspotadani, jsou dlouhé hledani predmétl, neinformovanost, zranéni v disledku
nepotradku apod. Je zapottebi podrobit objekty analyze, vSe vizualizovat, zaznamenat do
layoutu pracovisté, vypracovat pfistupova mista apod. V metodé 5s existuji urcita pravidla,
které napiiklad obsahuji oznaceni podlah jednotlivymi barvami a jsou také uvedeny typy

¢ar a symbold.

Ttetim krokem je stale Cistit neboli seiso (do angli¢tiny piekladano jako Shining nebo Cle-
nas). Podstatou je, aby se vSechny pouzité predméty vracely zpét na své predem urcené
misto, které se udrzuje v Cistoté. Odpad ma taky své misto a neni to pod rukama pracovni-
ka, jak je casto vidéno v podnicich. Pokud pracovisté neni udrzované, mize vzniknout vét-
$1 moznost zranéni, zvySeni zmetkovosti, poruchovosti stroji a zdkaznik pfestane mit o
dany vyrobek zajem, pokud nebude podle jeho predstav. Je dilezité urcit co je zapotiebi
Cistit, jak Casto se to bude Cistit, kdo je zodpovédny za vykon a jaké prostiedky k tomu
pouzije.

Ctvrtou &asti skladanky je seiketsu (do angliGtiny piekladéno jako Standardizing) neboli
standardizovat, coZ se da prelozit také jako provadét stejnou préci stejné. Udelem je vytvo-
fit standard pracovisté, kdy vSichni pracovnici podilejici se na procesu jsou proskoleni
zminénymi 3s a vSichni védi, jakou roli maji v pracovnim procesu a maji také piedstavu o
tom, co, kdy, kdo a pro¢ ma d¢lat, ¢istit, udrzovat a kontrolovat. Tento krok souvisi 1
s upravenosti zameéstnanct a jejich hygienu. Cilem standardizace se také muze stat samot-

né pracovni prostiedi, aby se mohlo pracovat rychle, kvalitn¢ a efektné¢.
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Patym a soucasné poslednim krokem této metody je shitsuke (do anglictiny prekladano
jako Sustaining) a znamena udrzet a zlepSovat potadek na pracovisti. Pouzivaji se k tomu
kontroly, ndhodné navstévy, pozorovani atd. Vzdy trva néjaky Cas, nez si kazdy zvykne na

nove véci, ale postupem casu se standardizace stane naprostou samoziejmosti.

Ve shrnuti lze fici, Ze metodou 5s mize podnik dosédhnout snizeni zasob na pracovisti,
zlepsit podnikovou kulturu, zkratit montazni operace, zlepsit kvalitu vyrobkl a vyroby a
také zmenSit pracovni prostor. Aby mohla byt tato metoda aplikovdna, musi se nejprve
sestavit tym lidi, ve kterém jsou kromé vedouciho vyroby i mistr, sefizovac, pracovnik
udrzby apod. Pro Gspésné zavedeni je potfeba i nadSenost, komunikace a ochota se ucit
novym vécem. Bohuzel ne vSechny Ceské podniky nejsou stdle pfipravené na spravnou
aplikaci této metody. Snazi se napodobit jiné uspésné firmy, ale hlavni idea tkvi hlavné
v tom, ze se podnik musi orientovat na vlastni problémy a neohliZet se na jiné. Dalsi pfipa-
dy netspé$né implementace, je nedodrzovani danych zésad a vraceni se zpatky
k ptivodnimu systému. Nikdo nema rdd zmény, protoze uz je za néjakou dobu zvykly na
svlyj styl fizeni prace a jakoukoli zménu, které¢ k nému piijde, bere jako negativni. Zde by

se samotny pracovnik mél zamyslet nad zménou a dat ptilezitost novym vécem.

6.2 STIHLY LAYOUT PRACOVISTE

Obecné lze fici, ze Stihly layout pracovisté se zabyva zlepSovanim podminek na pracovisti

a odstranéni veskerého plytvani a nedostatki.

Pokud se podnik rozhodne vyuzit této metody Stihlé vyroby, mél by se zaméfit na zrychle-
ni vyrobniho Casu, zavedeni prvka ergonomie, odstranit plytvani, zlepsit kvalitu a standar-

dizaci postupti.

Tato forma se ve vice pfipadech vyskytuje pfi projektovani novych prostorti pro vyrobu,
kde podnik chce zlepsit pracovisté z hlediska vykonnosti prace a zaroven snizit zatiZzeni

organismu pracovnika.
Oblasti, na které je poutana pozornost, jsou:

- Ucel optimalizace, kde analyzuje podnik plytvani a snazi se odstranit chyby z pred-
chozich operaci
- Vyrobek se musi snadno vyrobit a smontovat

- Eliminace vzniku lidské chyby
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- Hledani nejvhodnéjsiho dodavatele, ktery bude nejlepsi, bude mit lehce zpracova-
telny material, bude spolehlivy a levnéjsi nez dodavatel predchozi

- Zavést lepsi vyrobni proces, kde budou pouzity prvky automatizace a mechanizace

- Zvazovat, jestli naradi, které se kupuje je upotiebitelné a jakou ma dobu zivotnosti

- Leps$i manipulace s materidlem pomoci mechanickych zafizeni a zaroven se snazit
tyto manipulace eliminovat

- Vytvoreni si nového layoutu se snizenim zbytecnych pohybt

Existuji ¢tyii prvky stihlého podniku, které vyjadiuje schéma na obrazku 13 a kazdy z nich

ma své oblasti, které musi byt splnény.

stihla administrativa
Stihly vyvoj
Stihla wyroba
Stihla logistika

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obr. 13 Schéma Stihlého podniku [viastni zdroj]

Stihl4 administrativa

- 5s

- Vizualizace

- Tymova prace

- Stihly layout v administrativé

- Standardizace prace
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Stihly vyvoj
- Tymova prace
- Kaizen
- Standardizace

- Unifikace produktt

- Management toku hodnot
Stihla vyroba

- Stihlé pracovists

- Tymova prace

- Kaizen

- Vizualizace

- Synchronizace
Stihl4 logistika
- Management toku hodnot
- Kaizen
- Standardizace logistickych procest

- Spoluprace s dodavateli a odbérateli

- Optimalizace logistické sité

6.3 NAKLADY NA ZBYTECNE UKONY

Néklady na zbytecné tkony vychdzeji z vyrobnich nakladi. Ty souviseji s pofizenim a

naslednym provozem zatizeni.

Roc¢ni provozni néklady, které jsou nezbytnou soucasti placeni v podniku, zahrnuji poloz-
ky, jako jsou naklady na palivo, na opravu a udrzbu, provozni materialy, mzdy nebo po-
platky za emise. Jelikoz se jednd o nékdy vysoka c¢isla, firma potiebuje védét, kde jim
vznikaji nejvetsi ztraty a dale se rozd€luji tyto ndklady na provozni, finan¢ni a mimotadné.
Vyskytuji se zde také stalé fixni ndklady, které¢ se neméni. Velikost néklada, které se meni

podle velikosti produkce, se nazyvaji variabilni.

Provozni naklady slouzi na zajisténi bézného chodu podnikatelské ¢innosti. UZivaji se na

nakup materialu, za sluzby, osobni naklady, dan¢, poplatky a odpisy. Finan¢ni naklady



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

souviseji s finanénimi operacemi, jako mohou byt tthrady Groku nebo kurzové ztraty. Po-
sledni zminované naklady jsou mimotadné. Vznikaji nahodile z mimofadnych udalosti a

jsou to manka a Skody pfi inventufe a také tvorba rezerv.

Pokud bude mit firma pf#ili§ vysoké nadklady, je ziejmé, Ze na trhu neuspéje a musi se poku-
sit je snizit prostfednictvim napftiklad snizenim mzdovych nékladd, sniZenim odpist, sni-

zenim ndkupni ceny nebo i snizeni zmetkovosti pfi vyrobg.

Dilezité je znat 1 utopené naklady, které nelze ziskat zpét, ale zaroven by nijak nemély
ovlivnit dalsi rozhodovani o budoucnosti projektu. Druhym vyznamnym pojmem jsou na-
klady obétované piilezitosti. Jsou to pfijmy z n&jaké Cinnosti, které podnik neziska, protoze
prostiedky investoval do jiné ¢innosti.

Ptimé naklady souvisi pfimo s vyrobkem nebo sluzbou a jsou to obvykle naklady na suro-

viny, polotovary, obaly a ob¢as 1 mzdy. Opakem jsou nepiimé naklady, kam se zahrnuji

mzdy rezijnich pracovnikl, ndjemné, energie apod.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 POPIS SPOLECNOSTI

Podnik Ferromoravia s.r.o. vznikl 29. zati 1995. Pivodné se tato spolenost zabyvala vy-
robou ocelovych osicek a plastovych kolecek, které¢ tvotily dohromady podvozek pro plas-
tové nadoby na bio-odpad. Béhem nasledujicich let podnik zah4jil vyrobu a prodej loupané
a tazené oceli za studena. V roce 2003 doSlo ke zméné€ na pozici vlastnika spolec¢nosti a
jedinym vlastnikem se stala firma Trifinal a.s. ze skupiny Tiineckych zZelezaren v ramci
naplnéni strategie vytvaieni vyrobkovych fetézci. Rok pozdéji byl veden v duchu investic,
protoze se koupil stroj Schumag I1B/15, vytvotily se nové expedi¢ni haly a hlavni vyrobni
¢innost byla zaméfena na vyrobu taZzené oceli. Ale ani v dalSich letech spole¢nost nezaha-
lela a rekonstruovala tazné linky TL 35, implementovala informacni systém SAP, investo-
vala do dalSiho stroje Schumag IIIB/25 a vybudovala novou expedi¢ni halu. Management
jakosti vychdzi z ISO/TS16949. Tento systém fizeni jakosti obsahuje vSechny ¢innosti,
kterymi se podnik zabyva. Firma diky témto masivnim investicim zvysila produkéni ¢in-
nost na vice nez dvojnasobek a rocni vyrobni kapacita vzrostla na 90 kt tazené tyCové oce-
li. V roce 2009 doslo opét ke zméné vlastnika a Ttinecké Zelezarny a.s. odkoupili 100%

podil.

Na obrazku 14 je nyn¢jsi vzhled podniku Ferromoravia s.r.o.

Obr. 14 Spolecnost Ferromoravia s.r.o. [10]

Tazena ocel kruhového, Sestihranného a ¢tvercového priifezu je ukazana na obrazku 15 a je

vyrabéna formou ze svitkl do tyci, z tyCi do ty¢i a ze svitki do svitki. Odokujovani mate-
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ridlu je provadéno tryskanim. Nasleduji operace vlastni taZeni, déleni, rovnani, kontrola a

baleni.

Obr. 15 Kruhovy, ctyrhranny a Sestihranny prirez [10]

I Ferromoravia s.r.0. byla postihnuta svétovou hospodaiskou krizi. Zasazena byla vyroba,
protoze poklesly zakézkové ndplné a z toho vyplyvajici snizeni ve vyrobé€. Prosperujici
podnik tak celil v kritickém roce propad az o 47%. Dalsi nemilou udélosti byl pokles pro-

dejnich cen na tuzemském i evropském trhu.

Vyhradnim prodejcem je spole¢nost Moravia Steel a.s. zajistujici odbyt produkce konec-
nym zékaznikiim. Mezi né¢ patii hlavné firmy z oblasti automobilového, strojirenského,
nabytkarského primyslu, stavebnictvi apod. V roce 2009 se prodalo 38% produkce na tu-
zemském trhu a zbylych 62% bylo uréeno do sousednich zemi, kterymi jsou hlavné Pol-

sko, Mad’arsko, Slovensko, Némecko, Slovinsko, Chorvatsko, Bulharsko, Finsko a Srbsko.

Spolecnost se zajima o vSechny své zaméstnance, a proto zadala na zac¢atku kvétna 2009 o
dotaci z EU v oblasti vzdélavani zaméstnancli v ramci opera¢niho programu ,,Vzdélani je
Sance®. Tento projekt je uspésné realizovan uz od listopadu 2009 a zam¢til se na zastupce
top, stiedniho a niz§tho managementu, TH pracovniky a d€lniky. Vzd¢€lavaci programy
byly rozdéleny do skupin a obsahuji napt. obecné technické vzdélavani, komunikacni do-

vednosti, jazykové vzdélavani nebo také i primyslové inZenyrstvi.
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7.1 STRUKTURA SPOLECNOSTI

Obr. 16 Organizacni struktura spolecnosti [10]

Na obrazku 16 je ukazana organizac¢ni struktura spolecnosti a jejich fidici management je
tvofen feditelem, zastupcem fteditele pro vyrobu, zastupcem feditele pro ekonomiku, za-

stupcem feditele pro techniku a vedoucim jakosti.

Cela organizacni struktura spolec¢nosti je dokonale propojena a informacni tok je zde ply-
nuly. Podnik také disponuje dostatecnym mnozstvim odbornika, ktefi stale rozvijeji a vy-

lepSuji sortiment, kvalitu findlnich vyrobku a kvalitu zdkaznického servisu.

8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SYSTEMU RIZENIi VYROBY
A POSUZOVANI VYROBNI EFEKTIVNOSTI

V nynéjsi dob€ podnik sleduje, kolik se vyrobilo tun tazené oceli na jednotlivych strojich a
jaka byla zmetkovitost. Tyto udaje jsou kazdy mésic zpracovany do formy tabulek a grafii,
z nichz si miZe i délnik vycist, na kolik se splnila mési¢ni norma. Nedilnou soucasti vyro-
by jsou 1 prostoje, které¢ se také zpracovavaji a vyhodnocuji. Hlavni myslenka je tedy
v tom, kolik tun se vyrobilo, kolik tun je zmetkt, jaka je jakost a kolik se expeduje tun

tazené oceli.
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Na obrazku 17 jsou zaznamenany technologické kroky u jednotlivych vyrobnich procest.
Pro analyzu vyrobni efektivnosti jsou vybrany vyrobni procesy tazeni ze svitkil do ty¢i a

tazeni z ty¢i do tyci.

Proces 1. Tafeni z2 svitkd do tydf

@PE"5,o)

vitup tryskan ta2eni ownanl  nedestnddivnd daleni  leitend Frezovan wystup
redukcs defektoskopis kanci

Proces 2. TaZenl z tydi do tyd

frezovanl  nedestrukfimi  wystup
konci defakinckople

vstup

Proces 3. TaZzenl ze svitkd do svitkd

@0 =B 5

vstup predroynani tryskan tazen wystup
redukice

Obr. 17 Technologicky tok [10]

Podnik se snazi nalézt spravnou cestu k zavedeni metody 5s, ale zatim nebylo nalezeno
spravného zpusobu implementace vSech péti krokl. Prvky stihlého pracovisté zde nejsou
taktéz uplné zavedeny. Efektivitu strojii sleduji procentudlné v tabulkéch, kde se porovna-
va, kolik tun se mélo vyrobit za mésic a kolik tun se skutecné vyrobilo. Naklady vznikajici

u zbyte¢nych tkont jsou zpracovany formou prostoju.

Stroje, které budou posuzovany, byly vybrany na zdkladé toho, Ze oba jsou velmi vytizené,
spole¢nost z nich mé nejvétsi odbyt a zmetkovitost, kterd zde vznika, je narazova. Proto se
vetsi pozornosti dostdva pfimo na tyto nize popsané stroje s cilem vytvoreni systému pro

posuzovani vyrobni efektivnosti.

8.1 TL 35

TL 35 vyrabi tyCe kruhové, ¢tythranné a Sestihranné zptisobem z ty¢i do ty¢i od praméru
27 mm po primér 65 mm. Tento stroj je rozprostien po celé délce i Sifce haly, protoze ko-

necny vyrobek mize méfit az Sest metrli a v omezenych prostorach by mohla vzniknout
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Spatna manipulace. Vstupni materidl je umistén ve skladu venku a prochézi ptimo do za-
sobniku do haly skrz vyhrazeny otvor mezi halou a venkovnim skladem. Ty¢ dale jde do
tryskace, kde se zbavi necistot. Ty putuji ptes filtr ve stroji az do prasSniku. Tento kovovy
prach, ktery stroj pomoci turbiny nezachyti, putuje do pfipravenych bedynek. Takova tyc
zbavena okuji smétuje k tazci, jenz dany materidl tdhne strojem za studena. Dalsi operace
zni déleni, kde pomoci Ctyt pil je ty¢ rozdélena na pozadovanou délku podle zdkaznika. Jiz
rozdélend tyC se rovna a pada do ptipraveného prostoru a zde se také vaze. Takto hotovy
materidl se nalozi pomoci jefabu na pfi¢ny vozik a pieveze se do vedlejsi haly, kde se zm¢-
i, zkontroluje a roztfidi se podle zdkaznika. Rovnani je uskuteciiovano na dvou mistech. U
kruhové tyce je vyroba plynuld, protoze rovnacka se nachazi hned za pilami. V ptipadé
zakazky na Ctyrhran nebo Sestihran je tento material odebiran pomoci jefabu a je rovnan na

stroji nachézejici se na konci haly, ale kontrola probiha stejné jako u kruhovych tyci.

Kazdy den dostane pracovnik denni plan vyroby a ihned vidi, jaky typ se dany den bude
vyrabét a jaké mnoZzstvi. Pro vyrobu se pouzivaji pravlaky, jejichz Zzivotnost je dana
schopnosti drzet jeho rozmér, toleranci vyrobku a kvalitu povrchu. Kotoucova pila je vy-
bavena upinacimi Celistmi. Pfi zméné typu tyCe dochézi 1 ke zméné pravlaku a Celisti a
vznika tzv. prestavba. Jeji ¢as je rizny, dle druhu vyrabéného vyrobku, ale ¢asy se pohybu-
ji od deseti minut az po maximalné jednu hodinu. VSechny potiebné dily do stroje ma pra-

covnik vétSinou na svém pracovnim misté nebo v jeho blizkém okoli poskladané.

Pracovnici se pohybuji po vyznacenych cestach na pracovisti a dodrzuji pfi tom 1 zasady
BOZP. Kovovy prach je odnésen filtrem do prasniku nebo do beden. Tyto voziky jsou
umistnény jak u prvni operace, tak také u pily. Kovové piliny, které padaji na ptislusné
misto, jsou vyprazdilovany tim zptisobem, Ze se bedna za podpory kolecek, které ma umis-
téné zespod, vytadhne a pomoci jefabu se také vyprazdni na dané misto. V ptipad¢, Ze pod-
niku zbudou ¢asti ty¢i z vyroby, putuji do stejného otevieného kontejneru. Takovy pieby-
teCny odpad, ktery firma uz dale nezpracovava, si jednou tydné odvazi spolecnost zabyva-

jici se sbérem zelezného Srotu.

K vyrobé¢ je nezbytny olej, ktery se také méni podle druhu vyrobku. Ty jsou umistény na
kontaktnim misté a zaméstnanec si jej prubézné dopliiuje a zapisuje do deniku, kolik litrti
si vzal. TycCe jsou skoro stale v jeho kontaktu a piebytecny olej, ktery se na nich nezachyti,
se vraci zpét do nadobi a znovu se pouziva, ovSem ale jen urcitou dobu, protoZe jsou dany
pravidelné intervaly jeho ménéni. Takto pouzity olej se odevzdava do spalovny aspoii jed-

nou mesicne.
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Stroj TL 35 ma planovanou pravidelnou udrzbu, konajici se kazdy ¢tvrtek u ranni smény a

trva Ctyii hodiny.
8.2 SCHUMAG 4

U druhého zkoumaného stroje se délaji ty¢e kruhového, ¢tythranného a Sestihranného pra-
fezu zplisobem ze svitkil do ty¢i od priméru 18 mm do priméru 40 mm. Pracovni postup
se sklada se stejnych operaci jako u pfedchoziho stroje, ale jsou jinak umisténé. Schumag 4
zabira plilku jedné haly. Vyroba je plynula a z vétsi Casti automatizovand. Vstupni materia-
lem jsou svitky, které se také nachazeji ve venkovnim skladu a diky vysokozdviznym vo-
zikim jsou nabrany a pfedany na odvijedlo. Material je postupné odvijen a vkladan do
prvniho stroje, ktery vyrovnava ty¢. Druha operace je tryskani, kde tryskaci material od-
strani z tyCe okuje a dal$i necistoty a opct pomoci filtra tento kovovy prach odchéazi do
prasniku a nezachycené necistoty padaji do pfipravenych beden. Souvisld nerozdélend tyc¢
dale putuje skrz tazeni a pfichazi do stroje, ktery ty¢ rovna a dale déli dle pozadované dél-
ky. Mezi posledni operace se zahrnuje lesténi, poté frézovani konctl tyCe a nasledné pie-

misténi materidlu pomoci jefabu na vyhrazenou zo6nu pro kontrolu a baleni.

I zde pracovnici dostanou denni plan i s planovanymi piestavbami. Ty mohou trvat patnact
minut, ale také az dvéstédeset minut. Za tuto dobu zaméstnanci vymeéni pruvlaky, ntizky a
vodici trubky. Jsou pouzivany tvrdo kovové celistvé pravlaky, které pii tazeni davaji oceli
pozadovany tvar. Niizky ustfihnout ty¢ v pozadované navolené délce.

Olej pro tazeni je uzivan pro mazani pravlaku pfi tazeni a vymeénuje se po tif mésicnim
provozu. Mezitim dochazi k jejimu priabéznému dopliovani. Pfi rovnani tyce se uziva kon-
zervacni olej a vymeéna je provadeéna stejné jako u tazného. K lepsi orientaci piehledu vy-

mén se vedou zaznamy v knize vymény oleji.

Svitek je n€kolik metri dlouhy a vyroba je plynula. Po dojeti materidlu se stroj zastavi,
odvijedlo je opét naplnéno a vyroba pokracuje. Obcas dochdzi k béznym porucham, které
odstrafiuje tazec a pii vaznéjSich opravach mu pomaha sefizovac¢ nebo i udrzba. Vyroba
z jednoho svitku trva patnact az dvacet minut a za jednu sménu se tak zpracuje kolem dva-

cetidvou az dvacetipéti svitk.

Udrzba stroje je vyhrazena pro utery a patek, aviak &as se lisi. Nejéastéji se pohybuje ko-

lem dvou hodin, ale pti komplikacich se mize protahnout az na Sest hodin.
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9 NAVRH SYSTEMU PRO POSUZOVANI VYROBNI

EFEKTIVNOSTI
: \r
' | NAVRH SYSTEMU
{ PRO POSUZOVANI
i VYROBNI
1 EFEKTIVNOSTI
1 1 1 |
[ i i i i
i i N i
: : — :
i 5s L | &ihlé pracovisté | | nakvlac’jy,na : OEE
| | | zbytecné ukony |
‘ e ) U
1 P L i w
i ( ) | ) | ( ) | N
! ! ! !
' TL 35, Schumag ' TL 35, Schumag ' TL 35, Schumag ' TL 35, Schumag
4 4 : 4 : 4
;\ ‘ J k J . J J
;’ ( \) \ i \l \ ;’ mzda’ \‘ E/ ( \‘ N\
| | slaba mista na i zaméstnanci, |
; sortovat ; iy ; ; ; dostupnost
: : pracovisti { odpracované ;
\ |\ J/ \ k J ' |\ h diny J \;\ J
i D \
( \ ( \ ( N\
vypocet naklad
setfidit na zbytecné vykon
ukony
. J \ J \ J
) f )
( ) ( N
Cistit kvalita
] ]
\ J \. J
) 6 )
OEE
standardizace
\

sebedisciplina

i
|

Obr. 18 Navrh zlepseni vyrobni efektivnosti [vlastni zdroj]
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Na zaklad¢ analyzy provedené v kapitole 8, je vhodné vytvoftit systém pro posuzovani vy-

robni efektivnosti, ktery by se skladal z nésledujicich prvki:

- Metoda 5s
- Koncepce stihlého layoutu pracovisteé
- Vypocty nakladi na zbytecné ukony na pracovisti

- Ukazatel OEE.
Viz obrazek 18.

Pfi navrhu na zlepSeni systému posuzovani vyrobni efektivnosti budou zkoumany oba
zminované stroje. Prvni metoda, kterd je zvolena, je 5s skladajici se z péti ¢asti. Dalsi ana-
lyza se zaméfi na Stihly layout pracoviste, kde budou hledény slabé mista ve vyrob¢ i na
samotném pracovisti. Naklady na zbyte¢né tikony budou poukazovat na to, ze i kdyZ jsou
piestavby ve vyrob¢ nezbytné, dochdzi ke ztratdm. Tento model bude jen orientacni, proto-
ze v nyn¢jsi dob¢ je zatim nemozné vyrabét bez prestaveb. Poslednim navrhem je vypocet
celkové efektivity zafizeni neboli OEE. Aby byl vypocet uplny, jsou zapotiebi vysledky

z dostupnosti, vykonu a kvality.

9.1 METODA 58

V této casti prace bude kazdy krok této metody rozvadén zvlast. Aplikace je na oba zmi-

néné a popsané stroje. Pti jejich zkoumani se doslo k podobnym zavérim.

9.1.1 Seiry (vytiidéni)

Na pracovisti by se mély nachazet jen dilezité véci k vykonu prace. Ani u jednoho zkou-
man¢ho stroje se nestalo, Ze by pracovnici hledali naradi. VSechny potitebné véci byly uve-
deny piimo na pracovisti. Problém je spiSe v tom, ze nahradni dily jsou umistény na sob¢,

nejsou oznaceny a nachazi se vSude okolo pracovni linky.

Kazdy stroj méa kontrolni misto, kde se nachazeji vSechny potiebné udaje o vyrobé. Na
téchto stolech panoval chaos a $pina od oleje. Zaméstnanci jsou s nim ve stalém kontaktu,
a 1 kdyz se tomuto problému nelze Gpln€ vyhnout, mél by se alesponn minimalizovat. Stoly
jsou vyfazeny z kanceléii a Supliky jsou tvofeny rliznymi ndhradami. Stacil by zde obycej-

ny stll s pfihradkami a jednoduchou nésténkou.
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U TL 35 jsou dva pracovni stoly a pod nimi se vétSinou nachazi dily potiebné k prestavbe.
Na tomto misté jsou sice uvedené pracovni postupy a jiné dulezité papiry k vyrobé, ale
vSechny jsou bohuzel zamazané od oleje a nejde nic se z nich dovédét. D4 se predpokladat,
ze zamgestnanci tyto informace uz urCité nepouzivaji, protoze je dobfe znaji, ale v situaci,
kdyby néktery z podnikl chtél provést audit, nebudil by tento stlij dobry dojem a poukazo-

val by na nedodrzovani standardi Cistoty a poradku.

9.1.2 Seiton (systematizace)

TL 35 by potteboval vytvofit dva regaly. Jeden pro taznou linku a druhy pro pilu. Nacha-
zeji se zde dily pro prestavbu a pracovnici maji v§e ulozené pod pracovnim stolem nebo
vedle néj. Aby se zaméstnanci zbytecné nezohybali, byl by prodlouzen jejich stil smérem
nahoru. Pracovni ¢ast na pracovni papiry by zistala zachovéna, ale nad nim by se nachaze-
ly dva pulty s potfebnymi néstroji. Mély by své vyhrazené misto a svlij popisek nachazejici
se na Celni strané desky. Pracovnik pfestane hledat material a ihned vi, kde se vSe potiebné
nachazi. Pokud by tento prostor nestacil pro dily, ponechal by se prostor pod pracovnim

stolem.

Obr. 19 Navrh regalu [viastni zdroj]

U Schumagu 4 jsou nabéhové trubky nachézejici se vice, jak pét metrii od mista jejich

pouzivaji a vznika tak pracovnikovi zbyte¢na chiize.
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Zameéstnanci na obou pracovistich neustale pouzivaji rizné hadry k ocisténi dila od oleje.
Pracovnici je hojné pouzivaji, ale na pracovisti by mé¢l byt pofadek a tyto hadry by se mély
odkladat na urcité misto nebo by se mohlo omezit mnoZstvi naraz pouzivanych hader. Bo-
huzel se nachazely 1 u stroji na zemi, kde dochazelo k uniku oleje a miize to i naznacovat,

Ze je na stroji zdvada, kterd by se méla odstranit. Pfi uchézeni oleje na zem, by mohl

wrwe

Jelikoz pti vyrobé vznika skoro vSude kovovy odpad, pracovnici jej dale uklizi, aby na
pracovisti nastal znova potfadek. Na zavére¢ny klid je dan Cas deset minut. Béhem této
doby vsichni zaméstnanci uklizeji sva pracovisté, aby dal$i nasledujici sména méla na da-
ném useku pofadek. Chyba je v tom, Ze kost'ata jsou rtizné rozmisténa po hale a nemaji
hlavni jeden vychozi bod. Nejvhodnéjsi by bylo misto vedle shromazdisté odpadii, protoze
vzniklé odpadky by se ithned vysypavaly do piislusnych odpadkovych kost. Tento bod by
byl u zdi vyhrazeny bilou ¢arou o rozméru 100 x 50 cm. Na zdi by se nachéazely véSaky pro

kostata a lopatky.

9.1.3 Seiso (stale Cistit)

Schumag 4 mé vytvorené velké ptehledné regaly nachdzejici se podél celé linky a jsou
umistény na pfislusnych mistech, ale nebyly zde Zadné popisky dilti. BohuZzel se nckteré
nahradni dily nachdzely na zemi na dfevénych paletach. Bylo by vhodné vybudovat dalsi

regéaly obsahujici 1 jejich popisky.

Jelikoz se jedna o vyrobni podnik, hlavnim zdrojem cisténi jsou stroje, naradi a jejich okoli
a za poradek jsou zodpovédni mistii. U strojii jde o pravidelnou udrzbu, ktera je uskutec-
fovana jednou tydné. Béhem této doby pracovnici cely stroj zkontroluji a odstrani chyby a
mozné vzniklé necistoty. Soucasti je i udrzovani Cistoty a potradku, které¢ by se mélo usku-
te¢tiovat kazdy den. Cistit by se mély nahradni pouZivané dily, které jsou zne&isténé od
maziva. K tomuto tkonu by se pouzivaly Cistici utérky, které by necistotu vsakly do sebe.
Potfebné mnozstvi by bylo umisténé v regalech spole¢né s témito ndhradnimi dily a o pra-
bézné doplitovani by se staral mistr. V €isténi by se nemélo opomenout pracovni okoli,
v némz zameéstnanec pusobi, protoze za tento poifadek zodpovida on sam. M¢l by tedy za-

jistit na konci své smény poradek uskutecnovan pomoci metle, lopatky a utérky.
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9.1.4 Seiketsu (standardizace)

Tento ¢tvrty bod je proces, kde dochazi ke sjednocovani a ustaleni postupti. Prvnim stan-
dardem by se staly regaly. U TL 35 nachézejici se u tazce a dale u pracovnika obsluhujici
pilu. Dalsi dodate¢ny regal by byl umistén u Schumagu 4 vedle stavajicich regalt. Tyto
nove postavené ulozné prostory by nesly na ¢elni strané police zlutou samolepku s ndzvem
dilu nachézejici se na daném misté. Druhé zavedeni by se tykalo okamzité ociSténi nahrad-
nich dili pouzivanych pfti piestavbach Cisticimi utérkami. Tietim standardem by se stalo
udrzovani potadku na kontrolnim misté. Na stole by se nachazely jen potiebné véci
k vyrobé a nepusobil by chaoticky. Pfedposlednim bodem je tlozné misto pro kostata a
lopatky pouzivané pii zavére¢ném uklidu. Posledni ¢asti standardizace je omezeni tniku
oleje, ktery by se mél minimalizovat zjisténim problému uniku a jejiho nasledného oprave-
ni.

Tim, Ze se takovym zpisobem vytvoii na pracovisti ur€ity standard, se pracovnikovi uleh¢i
prace s hledanim materialu a jeho pracovni misto bude piehlednéjsi i pro laika. Dilezita je
proto sebedisciplina, kde dany pracovnik musi dat Sanci né¢emu novému. Hlavni roli bude
hrat zapamatovani si nové varianty, kde se nebude zajimat jen o samotnou vyrobu, ale 1 o
svij usek, na kterém pracuje. Kdyz bude material vracet zpét na své misto, Cistit, udrzovat

a kontrolovat, ma Sanci tento novy standard vydrzet.

9.1.5 Shitsuke (udrzovat potadek)

Poslednim patym krokem je udrzovani pofadku. Toho se da docilit tim, ze se pracovisté
bude kontrolovat a pozorovat, zda je vSe dodrzovano. Kazdodenni kontrolu by provad¢l
mistr na svém pracovisti. Jednou za dva tydny by udrZzovani potadku a Cistoty pozorovat i

pracovnik vedouci vyroby.

Kontrolovalo by se, zda pracovnici vkladaji nahradni dily zpét na své misto a pred tim je
radné otfou od oleje. Dale jestli prostfedky na zaveérecny uklid se nachazejici na novém
misté vedle shromazdisté odpadli. V neposledni fad¢ je to také kontrola Cistoty a poradku

na celé hale a také kontrola, zdali se unik oleje zmensil.
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9.2 STIHLY LAYOUT PRACOVISTE

9.2.1 TL35

Pracovisté plisobi celkové velmi piijatelné. Vyroba je plynula a pii komplikacich se chyba
ihned odstrani. Pfesto je tu par malickosti, které by mohly pomoct pii zlepseni. Pokud se
vejde do haly, kde se tento stroj nachazi, je zde stil, kde se také nachazi kontrolni bod.
Panuje zde zmatek a ¢lovék nevi, na co se ma drive podivat. Stolek je zfejmé vyrazen
z kanceléfi a zidle, ktera u n¢j je, nepusobila dobrym dojmem a dokazuje to i1 obrazek 20.

Bylo by vhodné zvolit lepsi systemati¢nost a istotu stolu.

Obr. 20 Kontrolni bod u TL 35 [vlastni zdroj]

Zaméstnanci se orientuji pomoci vyznacenych tras umisténych na zemi, ale bohuzel

v nékterych mistech neni dobfe rozpoznatelné, zdali se tam ¢ara nachazi ¢i nikoliv.

Pfi samotném sledovani vyroby je zifejmé, Ze vyroba je plynulé a pracovnici védi, co délaji.
Jako plus je urcité to, Ze mezi sebou stale komunikuji a problém se snazi vyresit spolecné
jako kolektiv a ne jednotlive. Ty¢ smétujici ze zasobniki do dalsi operace prochazelo skrz
papirovou krabici. Jednalo se o do¢asné feSeni a oprava byla naplanovana. Ptesto je dobré,

ze pracovnici si dokazou snadno a rychle poradit.
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U tazce se méni privlaky dle typu vyrobku. Nastala ovSem situaci s tim, Ze jeden dil se
musel zatlacovat na své misto pomoci kladiva. Tento problém byl skoro ihned odstranén
tim, ze se dil obrousil. Tento stroj ale neni pln€ vyuzit. Je konstruovan tak, aby byl schopen
tdhnout naraz tfi tyCe, bohuzel skutecnost je takova, ze tdhne pouze jednu nebo dvé tyce
najednou a problém vznika u dalsi operace. Ty¢ je vedena pod Ctyfi pily, zastavi se, po-
sledni pila zarovna konec a teprve potom se dale posunuje a nasledné rozdéli ty¢ na pii-
slusné metry. Pro rychlej$i vyrobu by bylo vhodné pied zac¢atkem prvni pily umistit dalsi
novou pilu, kterd by zacatek tyce zarovnala a putovala pak dale pod dalsi pile. Zkratil by se
Cas, kde se ty¢ musi zastavit, zarovnat a poté fezat. Aby pracovnik u tazné linky mohl tah-
nout castéji dvé tyce, popiipad¢ i tfi, Ize uvazovat o zplsobu, kdy by byly pily schopny
fezat najednou dvé tyCe bez vzniku zmetka. I kdyby podnik zavedl prvni zptisob zavedeni
nov¢ pily 1 modernizace nynéjSich Ctyt pil, je to spojeno samoziejmé s vysokou investici.
Tento naklad by se urcité vratil, protoze vSechny stroje by byly naplno vyuzity, zvysila by

se produktivita prace a i ziskovost podniku.

U prvni pily je zardzejici, ze se u ni nenachdzi ochranny kryt a u dalSich naopak nechybi.
Pod kazdou pilou je umisténa bedynka, které jsou ukédzany na obrazku 21. Pada zde odpad
vznikajici od rozdé€lovani a vyvazi se pomoci jetdbu umisténého v hale. Po naplnéni si diky
automatu zavold jerab, ktery vozik vyzvedne a vysype na piislusné misto. Zem u téchto pil
neni rovna, ale pod bednami je vyrovnand. Prvni zplsob omezeni pouzivani jefabu, jsou
kolejnice, které by vedly od pily k piislusnému mistu. Pracovnik by tuto bednu pouze po ni
posunoval a poté vyklopil. Dalsi varianta je zavedeni pasu umisténého pod t€émito pilami.
Odpad by plynule odpadaval na tento pas vedouci az do kontejneru. Otazkou je, jestli by se
nachazel hned na konci pasu nebo by byl umistén v zemi. Manipulaci s jefabem se neda

vyhnout, ale da se aspoii omezit jeho pouzivani.
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Obr. 21 Pily s voziky pro odpad [vlastni zdroj]

Posledni sledovanou malickosti je shromazdisté odpada, které je v podniku nové zavedeno
a tento prostor neni nijak oznacen. Na nasténce je uvedené, kdo je za dany prostor zodpo-
veédny, jaké typy odpadu zde jsou a co se do nich miize hazet. Odpadkové koSe se nenacha-
zeji na svém misté pod ndsténkou a jsou u nich i dal§i nevynesené pytle. Pro lepsi tfidéni
odpadt jsou koSe rozdé€leny na pet ldhve, na komundlni odpad a na nebezpeény odpad.

Shromazdisté odpadt je ukazano na obrazku 22.

M
Obr. 22 Shromazdiste odpadu [viastni zdroj]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

9.2.2 Schumag 4
Schumag 4 je zcela automatizovany stroj ovladany skrz ovladaci panely. Na zemi jsou jas-
n¢ nakresleny ¢ary, diky nimz kazdy vi, kde se mize voln¢ pohybovat.

Krom oleje se pouziva jako dalsi mazivo i1 vazelina, ktera se nachazi u stroje na zemi. Chy-
bi zde vyznaceni na zemi, ze dany usek je vyhrazen pro vazelinu a poukazuje na to i obra-

zek 23.

Obr. 23 Neohranicené misto pro mazivo[vlastni zdroj]

U kazdé¢ operace, ktera souvisi s pfestavbou, se nachazeji potfebné dily na vyménéni, umis-
téné na velkém prehledném regalu. Pro lepsi orientaci a manipulaci je vhodné zavést po-
pisky jednotlivych dili, uvedené na Celni hrané. Pracovnik tak okamzité vi, kde se co na-
chazi.

Ve vyrobé se nachazi stll, ktery neni nijak vyuzit a je na ném pouze svérak. Jelikoz kont-

rolni bod vypada nepiehledné a neupravené, bylo by vhodné tento stil vyuzit na toto misto.

Skoro u konce stroje je lesticka, ke které patii i ochranny kryt, ktery je ve vétsi mife stale

otevien a porusuji se tak zasady BOZP. Otevieny kryt je zachycena na obrazku 24.
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Obr. 24 Otevieny kryt [vilastni zdroj]

Ty¢, kterd uz prosla frézovanim, pada do vyhrazeného prostoru. Po celou dobu vyroby je
pouzivan olej a tato tyC ji na sob¢ drzi. Po spadnuti a ¢ekéani na vyjeti celého svitku, z tyci
tento olej odkapava smérem doll, kde jsou prohloubené mista na zemi, uvedené na obraz-
ku 25. Neni zde zadna odsavacka ani jiny zptisob odvadéni oleje. Bylo by vhodné tato mis-
ta vyplnit bednami, které¢ by se mohly vydélavat, a prebytecny olej by se znovu pouzil. Pro

snadnéj$i manipulaci by se taky mohl zavést zpisob odsavani oleje ptimo do kanystru.

Obr. 25 Misto odkapavani oleje [viastni zdroj]

Posledni bod ke zlepseni pracovisté je podobny jako u ptedchoziho stoje. Také se zde na-
chazi shromazdisté odpadii se tfemi barevné odliSenymi odpadkovymi kosi, ale prostor pro

n¢ neni nijak vyhrazen.
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9.3 NAKLADY NA ZBYTECNE UKONY

Tim, ze zaméstnanec d€la pii jeho vykonu prace zbyte¢né ukony, vznika ztrata ze zbytec-

nych tkonda, ktera se da naslednymi vypocty vyjadrit.

93.1 TL35

Mezi hlavni informace, které¢ se k vypoctu pouzivaji, jsou vkladané hodnoty uvedené v
tabulce. Prvni udaj je primérny mésicni piijem zaméstnance, ktery se pohybuje nejcastéji
kolem 15 000 K¢. Pro vyrobu je dulezity pracovnik obsluhujici zdsobnik a tryskaci stroj,
pak je to tazec, obsluha pily a rovnaciho stroje. Jedna sména trva osm hodin, pracuje se 20
pracovnich dni a za mésic je to 168 odpracovanych hodin. Dalsi diilezitd informace je doba
strdvena zbyteCnymi ukony. JelikoZ je vyroba plynula, zaméstnanci nadhradni dily maji
vzdy na pracovnim misté, jsou zde zvoleny prestavby, které mohou dosahovat az jedné

hodiny.

Pro prvni vypocet je zvolena maximalni doba piestavby uvedena ve vtefinach. Pocet pre-
staveb se ale 1i$i a pro tento piiklad je uvedené, Ze za osm pracovnich hodin bude konana

jen jedna pfestavba s maximalnim Casem.

Vtefinovy vydélek se pocita jako podil primémého mési¢niho pfijmu zaméstnance s po-
¢tem odpracovanych hodin za mésic. Jelikoz u dal§iho vypoctu se pouziva toto Cislo, tak
pomoci dvojiho dé€leni 60 se vypocitaji vtefiny. Druhym vypoctem jsou denni ztraty ze
zbyte¢nych tkoni, které se vypocitaji jako soucin predchoziho vysledku spole¢né s dobou
stravenou zbyte¢nymi tkony a jejich poctem za den. Kdyz tento vysledek se vynasobi 20
pracovnimi dny, vysledek jsou mésicni ztraty ze zbyteénych tkoni. Stejny postup bude i u
rocnich ztrat, kdy pfedposledni vysledek se vynasobi 12. Aby vznikla Gplna dokonalost ve

vypoctu, tak ro¢ni ztrata na jednoho zaméstnance se nasobi danym poc¢tem zaméestnanci.

Vkladané hodnoty

Primérny mési¢ni piijem zaméstnance 15 000
Pocet zaméstnanct ve vyrobé 4

Pocet odpracovanych hodin za mésic 160 hodin
Doba stravenad zbytecnymi ukony (vybér materidlu, ptehazovani | 3 600 vtetin




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

56

naradi)

Pocet zbyte¢nych ukonti denné 1

Pocitané hodnoty

Vtetfinovy vydélek — na zaméstnance 0,03 K¢
Denni ztraty ze zbyte¢nych ukonli — na zaméstnance 108 K¢
M¢sicni ztraty ze zbyte¢nych ukonl — na zaméstnance 2 160 K¢
Roc¢ni ztraty ze zbyte¢nych ukonti — na zaméstnance 25920 K¢
Ro¢ni ztraty ze zbytecnych ukoni 103 680K¢

Tab. 1 Naklady na zbytecné vukony u TL 35 [viastni zdroj]

Z tabulky 1 je zfejmé, ze tyto piestavby velmi zasahuji do vyroby svym ¢asem a tim, ze je

pracovnik musi vykonavat a unikaji penize jak samotnému zameéstnanci, tak i podniku.

V nyné&jsi dobé¢ jesté neni technika natolik vyvinutd, aby existoval stroj, diky némuz by

prestavby uplné odpadly, a vice by se vyrobilo.

Dalsi priklad, ktery je uveden, se tyka stejného stroje, ale v jinych podminkach. Hlavni

zména je v nepretrzitém provozu a na kazdé smén¢ bude pét zaméstnanct. Za jeden pra-

covni den se vykona celkem pét prestaveb, dvakrat po deseti minutach, dvakrat po dvaceti

minutach a jedna po Sedesati minutach.

Vkladané hodnoty

Primérny mésicni piijem zaméestnance 15 000 K¢
Pocet zaméstnancii ve vyrobe 12

Pocet odpracovanych hodin za mésic 480 hodin

Doba stravena zbyteCnymi ukony (vybér materialu, pifehazovani

naradi)

5 400 vtefin

Pocet zbytecnych tikonti denné
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Pocitané hodnoty

Vtetinovy vydélek — na zaméstnance 0,01 K¢
Denni ztraty ze zbyte¢nych ukonli — na zaméstnance 270 K¢
M¢sicni ztraty ze zbyte¢nych ukonli — na zaméstnance 5400 K¢
Roc¢ni ztraty ze zbytecnych tkonii — na zaméstnance 64 800 K¢
Rocni ztraty ze zbyte¢nych tkont 777 600 K¢

Tab. 2 Ndklady na zbytecné ukony pro TL 35 [vlastni zdroj]

Bohuzel tyto ro¢ni ztraty, zaznamenané v tabulce 2, se nyni nedaji trvale odstranit a
v podniku vzniké ztrata penéz. Zatim se zde Setfi Cas tim, ze jsou zaméstnani kvalifikovani
pracovnici, ktefi dobu prestavby vzdy dodrzi a vyroba je poté nadale plynuld. Je to otazka
nckolika let, kdy bude existovat stroj stakovymi pruvlaky, které by se vymeénily jen
v pripad¢ opotiebeni, a velikost priiméru by si pracovnik zvolil sdm na ovladacim panelu

podle vyrobku.

9.3.2 Schumag 4

Tento stroj potiebuje Ctyfi zaméstnance k vyrobé. Jejich primérnd mésicni mzda se pohy-
buje také kolem 15 000 K¢. V prvnim prikladé se pocita s osmi hodinovou pracovni dobou,
maximalni dobou pfestavby a vSe je zaznamenano v tabulce 3. Druhy piiklad uveden
v tabulce 4, uz bude zaméfen na nepfetrzity provoz s 12 zaméstnanci a se tiemi prestavba-

mi, jednou po patnacti minutach, jednou se tficeti minutami a jednou s dvéstédeseti minu-

tami.

Vkladané hodnoty

Primérny mési¢ni piijem zaméstnance 15 000 K¢
Pocet zaméstnancii ve vyrobe 4

Pocet odpracovanych hodin za mésic 160 hodin
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Doba stravenad zbytecnymi ukony (vybér materidlu, pfehazovani

12 600 vtefin

naradi)

Pocet zbyte¢nych ukonti denné 1

Pocitané hodnoty

Vtefinovy vydélek — na zaméstnance 0,03 K¢
Denni ztraty ze zbyte¢nych ukonli — na zaméstnance 378 K¢
Mg¢sicni ztraty ze zbyte¢nych ukonli — na zaméstnance 7 560 K¢
Roc¢ni ztraty ze zbyte¢nych ukonti — na zaméstnance 90 720 K¢
Rocni ztraty ze zbyte¢nych ukonti 362 880 K¢

Tab. 3 Ndklady na zbytecné ukony pro Schumag 4

[vlastni zdroj

Vkladané hodnoty

Primérny mési¢ni piijem zaméstnance 15 000 K¢
Pocet zaméstnancii ve vyrobe 12

Pocet odpracovanych hodin za mésic 480 hodin

Doba strdvena zbytecnymi tkony (vybér materialu, pfehazovani

15 300 vtefin

naradi)

Pocet zbyte¢nych ukont denné 3

Pocitané hodnoty

Vtetfinovy vydélek — na zaméstnance 0,01 K¢
Denni ztraty ze zbyte¢nych ukonli — na zaméstnance 459 K¢
M¢ésicni ztraty ze zbyte¢nych ukonl — na zaméstnance 9 180 K¢
Roc¢ni ztraty ze zbyte¢nych ukonti — na zaméstnance 110 160 K¢

Roc¢ni ztraty ze zbytecnych tkoni

1321 920 K¢

Tab. 4 Naklady na zbytecné vikony pro Schumag 4 [vlastni zdroj]




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Bohuzel u tohoto pracovisté jsou vysoké maximalni ¢asy na piestavby. I kdyz je stroj zcela
automatizovany tak se nahradni dily dle pozadovaného vyrobku ménit museji a ztraty jsou
zde nékolikrat vétsi nez u prvniho stroje. I kdyz je problém stejny a takto zjiSténé ztraty

vysoké, momentaln€ nové stroje bez pozadovanych prestaveb, nejsou.

94 OEE

Kapitola je zaméfena na pocitani celkové efektivity zatizeni (OEE). K vypoctu jsou zapo-
ttebi tidaje o pracovnim case, po¢tu vyrobenych kusti a poctu dobrych kusii. Zkoumany
podnik kontroluje, kolik tun se vyrobilo, nikoliv kolik kust, proto u druhé¢ho vzorce budou
udaje v fadech tun, popiipad¢ kilogramti. Oba stroje budou posuzovany zvlast’ z hlediska
minulych tfech let. Schumag 4 je nov¢jsi a proto 1 udaje budou pouze z let 2009 a 2010.
Pro lepsi ptehlednost ve vyrobé, jsou uvedeny i grafy, kde je zaznamenané, kolik tun se za
dany mésic opravdu vyrobilo a kolik se planovalo. Prostoje, které zde vznikaji, zahrnuji
piestavby, planované opravy, mechanické poruchy, elektro poruchy, nedostatky naradi,
nedostatky a vady materialu, nedostatky energie, technologické zkousky a organizacni a
jiné pficiny. Aby bylo zfejmé, ktery z uvedenych prostoji zaujimé nejvice €asu, jsou uve-

deny vysecové grafy v procentech.

94.1 TL35

Tento stroj je produktivni, avSak vyssi efektivity by ziskal, kdyby stroj, ktery tahne materi-
al, byl vyuzit na 100%. Ve zkoumanych tfech obdobich lze znatelné poznat, Ze tento pod-
nik byl velmi zasazen svétovou hospodarskou krizi v roce 2009, kdy pocet vyrobenych tun
byl tfikrat mensi nez v piedeslém roce. OvSem dalsi rok uz byl ve znameni postupného se
vzpamatovavani a podniku se podatilo vyrobit pies 17 000 t tazené oceli. Mén¢ tun se vy-
rabi v Cervenci, srpnu a prosinci, protoze na tyto zminéné meésice piichazi celopodnikova

dovolena, pfi niZ se stroje kontroluji a jsou naplanované i opravy.
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Graf 1 Vyroba v roce 2008 [viastni zdroj]

Z grafu 1 je zfejmé, ze podniku se velmi dobie dafilo a jejich skutecna vyroba mnohdy
piekonala plan. Celkem se v tomto roce vyrobilo 28 274,14 t tazené oceli a jejich plan byl
preden o 2,19 %. Nejvice produktivni se stal mésic kvéten, avSak nejhiife na tom byl pro-
sinec. V roce 2008 se celkem vyrobilo 76 502 tun a jen tento stroj zaujima 37% z celkové-

ho poctu vyrobenych tun v celém podniku.
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Graf 2 Prostoje v roce 2008 [viastni zdroj]
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V roce 2008 bylo celkem 231 pracovnich dnti, podnik pracoval na tfisménny provoz po
osmi hodinach a planovana dovolena zabrala 35 dni. Celkem se vyrobilo 28 274,14 t a cel-
kovy pocet vad dosahoval 24 770 kg. Cisty pracovni ¢as byl 351 695 minut a prostoje za-

znamenan¢ v grafu 2, zaujimaly 69 500 minut.

Dost P 282195 ooy
oS upnOS = 351 695 =V,
Do - 2827414

YRon = 566820
Coalita 2824937 _
vara = 587414

OEE = (0,81 x 1,03 x 1) x 100 = 83,43%
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Graf 3 Vyroba v roce 2009 [vlastni zdroj]

Tento rok byl krizovy a z grafu 3 vyplyva, ze vyroba nebyla bohata a bohuzel dochézelo 1
k propousténi, které se dalo ocekavat. Z ptivodnich 247 pracovnikil, zlstalo pouze 180.

Pocet vyrobenych tun za mésic sotva dostal tisic tun a vétSinou, co bylo napldnované, to se
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také splnilo. Celkové ale cely rok byl spise kolisavy a nebylo jisté, jak to s objednavkami
bude dale. Konec roku byl ale pfiznivéjsi pro vSechny zaméstnance a hlavni odbératelé
zacali obnovovat objednavky a vyroba opét stoupla. Skutecnost je ovSem takova, ze podnik
dosahl celkem 8 937,56 t vyrobeného materialu, oproti ptivodné naplanovanym 8 637,80 t.
Tyto ¢isla nejvice ovlivnil mésic fijen, protoze produktivita byla na svém vrcholu. I kdyz

byla vyroba vysoka, tak bohuzel v tento mésic bylo také nejvice vad a to 3002 kg.

Prostoje v roce 2009
2% 1o B prestavb
4%1% 1/:44 prestavoy

1%

M planované opravy

B mechanické poruchy

M elektro poruchy

M nedostatky naradi

m nedostatky a vady
materialu

Graf 4 Prostoje v roce 2009 [viastni zdroj]

Rok 2009 mél celkem 251 pracovnich dni, pracovalo se pouze na jednu sménu po osmi
hodinach a dovolena byla 35 dni. Celkem se vyrobilo 8 982,56 t a pocet vad bylo 4 923 kg.
Cisty pracovni ¢as tedy dosahl 109 535 minut a prostoje &italy 41 215 minut. Z vyse¢ového
grafu 4 lze vycist, ze nejvetsi podil na tomto Cisle mély prestavby a dale planované opravy.

Oboje jsou ale nezbytné pro plynulou vyrobu a celkové uspokojeni vSech zdkaznikd.

Dost t—68320—063
OStUPNOSt = 109535 ~ -
) 8937,56
Vykon =

863780 0%
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8932,637

Kvalita = m =1

OEE = (0,63 x 1,04 x 1) X 100 = 65,52%
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Graf 5 Vyroba v roce 2010 [viastni zdroj]

Po velké zkuSenosti, kterou si proslo vice podnikl, se zacinalo pomalu ale jisté¢ vyrabét

vice. Vyroba zaznamenana v grafu 5 sice neptekrocila 2 000 tun za mésic, ale za to bylo

poznat, Ze maji stabilni pfijem i odbér materidlu a v nékterych mésicich se podaftilo vyrobit

vice, nez se predpokladalo. Za cely rok interni vady nevznikly, ale posledni mésic doslo

k neuvéfitelnému ¢islu,

které se zastavilo celkem na 11 716 kg.
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Graf 6 Prostoje v roce 2010 [vlastni zdroj]

Posledni zkoumany rok mél 253 pracovnich dni, pracovalo se dvousménnym provozem po

osmi hodinéch a dovolena byla 35 dni. Celkem se vyrobilo 17 159,08 t a pocet vad byl

11 716 kg. Cisty pracovni ¢as byl 182 546 minut a prostoje z grafu 6 ukazovaly na &islo

59 294 minut.

Dost 123252
OStUPTOSt = 182546
Dokon _ 1715908

yron = 1655421
Coalita = 17 147,364
varta = =o15908

OEE = (0,68 x 1,04 x 1) x 100 = 70,72%
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9.4.1.1 Shrnuti

Stroj TL 35 je momentaln¢ plné€ vytiZzen a vyrabi vysoké mnozstvi tun. Zkoumané tii roky
se razni vzhledem k velikosti vyroby. Pocet internich vad je minimalni oproti vyrobenym
tunam a tyto kazy jsou vétSinou zapii¢inéné uz vstupnim materidlem. Prostoje zabiraji vy-
soky pocet minut a nejvétsiho Cisla dosahuji prestavby, bez kterych by se ale samotna vy-
roba neobesla. V roce 2008 bylo OEE na 83 % a to je velmi dobry vysledek, ktery pouka-
zuje na to, ze podnik hojné vyrabi, zmetky nedosahuji vysokého cisla a pracovni Cas je
plné vyuzit. OvSem dalsi rok se vyroba sniZila az o 70% a vysledek OEE, ktery €inil pfes
65%, tomu také odpovidal. Bohuzel doslo ke zménam cen na trhu v tazené oceli a odbéra-
telé tak neméli zajem o koupi. Doslo k propousténi zaméstnancti, omezeni pracovni doby
v pracovnim tydnu a vyrdbélo se v rdmci moznosti odbytu. Rok 2010 pfinesl vzrast zajmu
a prodej najednou Sel opét nahoru. Vyroba byla jednou tak vétsi nez predchozi rok, ale
nevyrovnal se prvnimu zkoumanému roku. Vysledek 70% OEE poukazuje na to, ze doslo
ke zvySeni prodeje, tedy i vyroby a pracovnici mohli opét pracovat na dvousménny provoz
v celém pracovnim tydnu. Z analyzy lze predpokladat, Ze dalsi rok bude opét o néco vyssi,

zvysi se 1 poCet vyrobenych tun a pomalu se pfejde na tfisménny provoz.

9.4.2 Schumag 4

Tento stroj byla jedna z uvedenych investic, které podnik m¢l. Byla to vyhodna koupé,
protoze o dany material je vysoky zajem. Velkou vyhodou je, Ze je stroj zcela automatizo-
vany. Vstupnim materidlem jsou svitky a kone¢nym se stava hotova ty¢ pfipravena k bale-
ni a expedici. I kdyz rok 2009 se nesl spiSe v duchu Setieni, propousSténi zaméstnanci a
nizsi vyrobé, presto tento stroj vyrobil pfes 15 000 tun a dalsi rok pies 24 000 tun. I zde se
jsou v celku vysoka Cisla u ptestaveb, které se pohybuji kolem 70% z celkového poctu mi-

nut prostoju.
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Graf'7 Vyroba v roce 2009 [vlastni zdroj]

Jak je poznat z grafu 7, zacatky tohoto stroje zaCinaly pouze na 1000 tunach vyrobené za
jeden mésic. Tim, ze se pracovnici 1épe seznamovali s novym zatizenim, se zacala také
planovat vyssi produktivita, kterd byla bez problému splnéna, ale i zde dochazi k vadam. 1
pfes velmi dobré vyhlidky, se plan nepodafil naplnit a vyroba doséhla 98,89 % plnéni. Za
zminovany rok podnik vyrobil celkem 40 746 tun a vhledem k tomu, Ze tento stroj dosahl

¢isla néco malo ptes 15 000 tun, se jednalo o vyhodnou investici .
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Graf 8 Prostoje v roce 2009 [vlastni zdroj]
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V roce 2009 se na tomto novém stroji pracovalo na jednu sménu a Cisty pracovni ¢as byl
116 335 minut a prostoje uvedené v grafu 8 Cinily 80 130 minut. Z piivodniho planu vyro-
bit 15 247,60 tun se skute¢né vyrobilo 15 078,92 tun. Vzhledem k tak vysokym cisliim se

zaznamenalo jen okolo 9 tun vadného materialu.
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Graf 9 Vyroba v roce 2010 [viastni zdroj]
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Vyroba v roce 2010 vyplyvajici z grafu 9, byla taktéz velmi dobré a celkem se vyrobilo
24 844 tun materidlu. OvSem i zde doslo k vysokym vzniklym internim vaddm v meésici
prosinec, které zahrnovaly 7 899 kg. Nékteré mésice vykazuji vyssi vyrobu, avsak jiné

nedosahly ani planu.

Prostoje v roce 2010
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Graf 10 Prostoje v roce 2010 [viastni zdroj]

Rok 2010 piinesl pracovni dobu, ktera se rozdélovala na dvé smény. Opét jako u predcho-
zich zkoumanych let, i zde ¢inila dovolend 35 dni a Cisty pracovni ¢as byl 190 700 minut.
Prostoje z prestaveb uvedené v grafu 10, dosahuji 101 425 minut, coz je stale velmi vysoké
¢islo, kdyz se porovna se skutecnym pracovnim ¢asem. Vady, které se i v tomto roce obje-

vily, ¢inily 10,726 tun.

Dost t—89275—047
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OEE = (0,47 X 1 x 1) X 100 = 47%

9.4.2.1 Shrnuti

Schumag 4 je novy stroj, ktery pottebuje ¢as na to, aby podnik v&dél, zdali se mu investice
vrati ¢i ne, napfi¢ tomu, ze se potidil po krizi, kterd byla znatelna pro vSechny. Ze zkou-
manych dvou let se zjistilo, Ze si vede velmi dobie, protoze hodn¢ vyrabi, zmetkovost je
mald a rozSifuje se i poCet smen za jeden den. Vysledky OEE jsou postupné vzristajici a
da se predpokladat i jejich dalsi rist, protoze v roce 2010 uz byl tento vysledek o 17% vét-
§i. Poukazuje to hlavné na dobrou organizaci prace, pii niz se vyrobi vétsi pocet tun. Inter-
ni vady vzrostly pouze o jednu tunu a to je taky velmi dobry vysledek vzhledem k tomu, Ze

stroj se da povazovat za stale novy.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo vytvofit jednoduchy systém pro posuzovani vyrobni efektivi-
ty, ktery je zde tvofen metodou Ss, koncepci Stihlého layoutu pracovisté, vypoctem nékla-
dii na zbyteéné tikony na pracovisti a vypoétem ukazatele OEE. Uvodni teoreticka &st je
zamétfena na seznameni se s hlavnimi pojmy souvisejici s vyrobou, efektivitou vyroby a
prumyslovym inZenyrstvim. V praci jsou analyzovany dva vyrobni stroje v podniku
Ferromoravia s.r.0. se sidlem ve Starém Mé¢st€. Jejich vyroba je zaméiena na tazenou ocel,
kterou dale prodavaji nejen na tuzemském trhu, ale také v zahrani¢i. Na oba stroje jsou
aplikovany vybrané metody a navrhy zlepSeni. Nedilnou soucésti jsou i doprovodné obréz-

ky, grafy a tabulky.

Hlavnim pfinosem této prace je navrh systému pro posuzovani vyrobni efektivnosti, ktery
vyuziva metodu 5s, koncepci stihlého layoutu pracovisté, vypoctl nakladd na zbytecné
ukony na pracovisti a ukazatele OEE. Pomoci metody 5s muze byt zdarn€¢ dosaZzeno lepsi
organizace prace a Cistoty na pracovisti. Uvadéné naklady na zbyte¢né tikony mohou po-
moci zamyslet se nad myslenkou zmenseni doby piestaveb a maximalné vyuzit pracovni

¢as.

Vzhledem k tomu, Ze zkoumany podnik mé velmi dobré jméno v tuzemsku i v zahrani¢i,
1ze jen piedpokladat jeho pozitivni rozvoj. Vysledki, kterych bylo dosahnuto béhem ana-
lyzy OEE, jen poukazuje na to, ze t€mito vysokymi ¢isly se mohou pysnit jen velké podni-

ky.
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PRILOHA P 1: VYROBA NA STROJI TL 35 [ZDROJ

FERROMORAVIA S.R.O.]

2008 1] m v v Vi Vil Vil 1X X X1 X1l

Plin 2788,29| 2784,63 2702| 2814,09| 3051,17| 2999,73| 2683,9 2023,61| 2513,2| 2079,15 1020,83 207,6
skut. 2950,33| 2854,45| 2831,6| 2882,25| 317595 3046,884| 2709,37| 1977,07| 250595 211808 1012,22| 210,03
2009

plan 548,9 736,3 409,1|  558,2| 819,65 541,6 660,3 606,1 695,4| 1379,25| 12046 4734
skut. 546,4| 753,21 427,01] 556,55 842,56| 564,38| 661,03 636,28] 714,95 144535 1283,73| 506,05
2010

plan 1241,7| 1194,67| 1549,64| 1713,96| 1509,2| 1576,9| 1150,44| 1080,7| 18069 1342,4| 1314,1] 10646
skut. 1303,76| 1252,94| 1608,26| 1763,39| 1566,68| 1626,75| 1122,92| 1154,7| 1858,62| 1423,94| 1385,97| 109115




PRILOHA P2: VYROBA NA STROJI SCHUMAG 4 [ZDROJ

FERROMORAVIA S.R.O.]
Schumag 4 (adaje jsou v tunach)
2009 |1 Il 1l 1V Vi Vil il X XI X1l
plan 813,3 1003 803,8 1046,8 987.3 1138,4 1478,9 505,85 1667,6 2203,% 2334, 864,7
skut. 746,36 587,88 793,31 977,31 973,66| 1098,69| 1529,86 938,08| 1676,25| 2203,14| 2252,63 895,75
2010
plan 1826,78| 1912,59 19204 2275,04| 2740,85| 2603,60 2086,6 1007,5| 2138,25| 2557,29 2406,8 1289,5
skut. 1859,25 1859,8| 1580,12 2275,6| 2561,76| 2710,85| 2099,82 987,21 2193,65| 2503,56| 2452,64| 132017




PRILOHA P3: PROSTOJE NA STROJI TL 35 [ZDROJ
FERROMORAVIA S.R.O.]

TL 35 {udaje jsou v minutach)
cpé Pfestavby |Opravy |Poruchy |Elekiro |Nedostat|Vyména |Materidl |Technolo |Organiza |celkem
mechanic|poruchy |ek nafadi |naradi gicke cni a jiné
ke zkousky |pficiny
2008| 351695 37955 20490 1400 510 1820 825 5685 - B15 69500
2009 109535 29100 6630 5590 1670 170 240 850 480 1485 41215
2010| 182546 33199 18915 1385 465 810 220 2060 60 2180 59294




PRILOHA P4: PROSTOJE NA STROJI SCHUMAG 4 [ZDROJ
FERROMORAVIA S.R.O.]

Schumag 4 (idaje jsou v minutach)
&pc Pfestavby |Opravy |Poruchy |Elektro |Nedostat|Vyména |Material |Technolo|Organiza |celkem
mechanic|poruchy |ek naradi |nafadi gicke tniajiné
ké zkousky |pficiny
2009 116335 60930 9450 3900 1250 240 710 740 1165 1145 20130
2010 190700 71765 16750 4645 1225 780 240 2705 1535 2560 101425




