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ABSTRAKT

Diplomova praca je zamerana na racionalizaciu materialovych a informac¢nych tokov na vy-
branych pracoviskach vo vyrobnej spolo¢nosti Kovarna VIVA a.s. V rdmci vypracovania
diplomovej prace bola prevedena literarna reSerS v danej oblasti, ako aj analyza Zivotného
cyklu kovéac¢skeho naradia, na zaklade ktorej boli vybrané pracoviska pre d’alSiu analyzu.
Hibkové analyzy tychto pracovisk odhalili $pecifické nedostatky, ktoré sa stali podkladom
pre vypracovanie projektovej casti diplomovej prace, kde boli navrhnuté opatrenia veduce k

racionalizacii materidlovych a informacnych tokov na problémovych pracoviskach.

KTlacové slova: materidlovy tok, informacny tok, rozloZenie pracoviska, kovacske naradie

ABSTRACT

The master thesis is focused on rationalization of material and information flow at selected
workplaces in manufacturing company Kovarna VIVA a.s. Within elaboration of this master
thesis was performed literary research in particular sphere and also analysis of forging tools
life cycle. Based on this were chosen specific workplaces for core analysis. These core anal-
yses have shown specific insufficiencies, which became the basics for elaboration of project
part of this thesis. In project part were proposed such precautions that led to rationalization

of material and information flow at selected workplaces.

Keywords: Material Flow, Information Flow, Layout, Forging Tools
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UvVOoD

V ramci podnikového hospodarstva musia dne$né podniky celit’ obrovskému, neustale na-
rastajicemu tlaku zo strany globalneho konkuren¢ného trhu. Nevyhnutnost'ou vsetkych pod-
nikov, ako tento tlak uniest’ a vydrzat’ v tomto neutichajucom boji, je byt uspesnej$im, ako
je super. To pre podniky znamend, Ze musia stale zvySovat’ svoju flexibilitu vzhl'adom na
celkové poziadavky neustale narocnejSieho zakaznika. To izko suvisi aj s nakladmi podniku,
ktoré urcuju jeho hospodarsky stav a schopnost’ tieto poziadavky plnit. Kazdy podnik sa v
dnesnom svete snazi, aby jeho naklady boli ¢o najnizsie, a aby tak nedochadzalo k zbytoc-
nému plytvaniu s finanénymi prostriedkami podniku.

Obrovskou sucastou ndkladovych skupin podniku predstavuji prave samotné logistické na-
klady. Je nutné, aby ich podnik sledoval, vyhodnocoval a predovSetkym zniZoval. UZ sa-
motnd logistika predstavuje klI'iCovy prvok stavebnice, ktora tvori zéklad efektivneho fun-
govania podniku. V pripade, ze sa podnik nezaujima o efektivne fungovanie logistiky, mézu
nastat’ obrovské problémy, vedlce, v najhorSom pripade, az k strate kI'nCovych zakaznikov.
Neoddelitelnou sucastou podnikovej logistiky je jej interné logistika a ¢innosti s fiou stvi-
siace. Nejedna sa len o podporné procesy, ako presuny materidlov v ramci vyrobného po-
stupu, ale aj o procesy, ktoré je nutné realizovat’ eSte pred samotnou vyrobou, aby bol tak
zabezpeceny jej plynuly chod a spolo¢nost’ tak mohla uspokojit’ poziadavky koncového za-
kaznika.

Z tohto dovodu je cielom prace analyzovat’ cely materidlovy a informaény tok Zivotného
cyklu kovacskeho naradia, ktoré je pouzivané vo vyrobnych procesoch postupového za-
pustkového kovania v spolo¢nosti Kovarna VIVA a.s. Na zéklade tohto Zivotného cyklu
potom presne urcit’ problémové miesta, ako aj priniest’ racionaliza¢né navrhy veduce k zlep-
Seniu povodného stavu materialového a informacného toku na tychto miestach.

Cela praca je rozdelena na teoreticku a prakticka Cast. V teoretickej Casti st uvedené za-
kladné definicie logistiky, jej vyznam, €innosti, ciele, ako aj ndklady spojené s logistikou
podniku. Stucast’ou tejto Casti je aj predstavenie samotnych najddlezitejSich logistickych to-
kov - materidlového a informac¢ného. K nim bola predstavena nielen ich charakteristika a
vyznam pre podniky, ale aj vybrany néstroj pre vypracovanie analyzy materidlového a in-
formacéného toku pre praktickl ¢ast’” diplomovej prace - vyvojovy diagram krizového pro-
cesu. V poslednej kapitole teoretickej Casti je predstavend technoldgia postupového za-

pustkového kovania, ako aj naradia pouzivaného pri tomto druhu technologie.
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V praktickej Casti prace bola realizovand samotnéd analyza materidlového a informacného
toku zivotného cyklu kovacskeho naradia, pomocou vyvojového diagramu krizového pro-
cesu. Z vypracovaného zivotného cyklu kovacskeho naradia boli potom vybrané problémové
pracoviska pre d’alsie hibkové analyzy. Z analyz boli vyjadrené bliZsie nedostatky, ktoré sa
stali zdkladom pre vypracovanie projektovej Casti diplomovej prace.

Za hlavny prinos praktickej Casti je povazovana Cast’ projektova, ktord vychadza z odhale-
nych nedostatkov z rozsiahlej analytickej Casti prace. Na zaklade tychto nedostatkov boli
navrhnuté komplexné navrhy tak, aby viedli k racionalizacii materidlového a informacného
toku na vybranych problémovych pracoviskdch. VSetky navrhy boli nakoniec aj finan¢ne
zhodnotené z pohl'adu navratnosti investicii, celkovych manipula¢nych tras, doby trvania
transportu, ako aj celkovych prepravnych nakladov tak, aby boli schopné pre vedenie spo-
lo¢nosti vyjadrit’ ich prinos, ¢o ma kriticky dopad na realizdciu a samotnl implementaciu

projektu do podnikovej praxe.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel'om prace je vypracovanie projektu veduceho k racionalizacii materidlového a informac-
ného toku zivotného cyklu kovacskeho naradia na vybranych pracoviskach. Konkrétnymi
projektovymi ciel'mi je skratenie doby trvania transportu na vybranych pracoviskach o 30%,
skratenie prepravnych tras o 10% a dosiahnutie z racionalizacnych navrhov celkovej uspory
30% z celkovych roénych transportnych nakladov na vybranych pracoviskach.

Na zaciatku analytickej Casti diplomovej prace je realizovana analyza kompletného zivot-
ného cyklu kovacskeho naradia, za vyuzitia vyvojového diagramu krizového procesu. Na
zaklade tohto diagramu st d’alej vybrané problémové pracoviska k bliz§im analyzam mate-
ridlového a informac¢ného toku.

K tymto hibkovym analyzam patria snimky pracovnych dni na vybranych pracoviskach, kde
sa budu sledovat’ nielen trvania jednotlivych ¢innosti v ramci fondu pracovnej doby, ale aj
miesta medziopera¢nych transportov, ich pocetnost’ za pracovnii zmenu, ako aj sposoby tran-
sportov. K snimkom pracovnych dni st okrem pozorovania a stopovania ¢innosti pouZité aj
fotografie k moznému zdznamu nedostatkov pre pripadnu racionalizaciu. Z udajov ziska-
nych zo snimkov pracovnych dni st vytvorené mapy sucasnych materidlovych tokov na
problémovych pracoviskéach, ktoré¢ poslizia pre porovnanie s racionalizatnymi navrhmi.
Vsetky mapy materidlovych tokov, spolu s rozloZzenim pracoviska a vyjadrenymi preprav-
nymi vzdialenost’ami pre ndkladovu analyzu, st vytvorené v SW ProgeCAD 2018 a LayOut
2017.

Na samotnu analytickt ¢ast” diplomovej prace priamo nadvézuje Cast’ projektova. Ta zacCina
zadanim projektu formou logického rdmcu, kde su Specifikované vSetky informacie tykajuce
sa projektu. Dalej je tu uvedena rizikova RIPRAN analyza, ktorej ulohou je identifikovat
mozné projektove rizika a protiopatrenia. Sucast'ou je taktiez hodnotend SWOT analyza vy-
braného pracoviska a ¢asovy harmonogram projektu, kde st uvedené jednotlivé aktivity v
rdmci rieSenia projektu.

Vysledkom projektovej Casti su konkrétne navrhy veduce k racionalizacii materialového a
informacéného toku Zivotného cyklu kovacskeho néradia, vizualizované v SW SketchUP
2017. Popri navrhoch su vytvorené aj nové mapy materidlovych tokov s ohl'adom na racio-
naliza¢né navrhy. Nové mapy materidlovych tokov st rovnako spracované v SW ProgeCAD
2018 a LayOut 2017. K nadvrhom st realizované aj navratnosti investicii do racionaliza¢nych
navrhov, ako aj zmeny v celkovych roénych transportnych nakladoch, dizke a doby trvania

transportu na vybranych pracoviskach.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je v oblasti celkového hospodarstva a prosperity podniku v sucasnosti pojem sklo-
novany stale viac a viac. Ako vSak uvadza Lukoszova (2004, s. 52), oblast’, ktorej sa logistika
tyka, je ovela rozsiahlej$ia a nemozno ju Specifikovat’ iba na Grovni vnutropodnikovych
¢innosti. Logistiku, a jej vyznam je podla nej ddlezité takisto pochopit’ pri riadeni vysSich

uzemnych celkov, az dokonca narodného, ¢i svetového hospodarstva.

KTIa¢ovou ulohou pri uplatiiovani logistickych poznatkov v riadeni vacsich celkov je vSak
potrebné ovladat’ v prvom rade fungovanie logistickych procesov v mikroekonomickych,

a az potom makroekonomickych podmienkach.

Podl'a Hobzu a Saférika (2002, s. 10) mozno logistiku charakterizovat’ ako vedu, ktora sa
zaobera celkovou koordinéciou a optimalizéciou vSetkych ¢innosti, ktorého retazce st nutné

k pruznému a hospodarskemu dosiahnutiu dané¢ho kone¢ného efektu.

Balenie

Dokumenty Doprava

Zasoby a ich o 4o Manipuldcia
riadenie LOgIStlka s materidlom
Skladovanie Informacie

Sluzby

Obrazok 1 Znazornenie logistického systéemu (vlastné spracovanie

podla Hobza a Safarik, 2002, s. 23)
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1.1 Predmet logistiky

Podl'a Dan¢ka a Plevného (2005, s. 7) je primarnou ulohou logistiky riadenie tokov od zdroja
surovin ku spotrebitel'ovi. Uvadzaja, ze rovnako ako zdroj, tieZ aj spotrebitel’a je mozné

definovat’ na r6znych urovniach, ¢i uz mikroekonomickych alebo makroekonomickych.
Juros (© 2017) popisuje logistiku z pohl'adu podpornej ¢innosti, ktord musi byt vykonana,
aby bol potrebny material prijaty, naskladneny, resp., aby bol tovar prepraveny k findlnemu
zakaznikovi.

Podra jeho nézoru ide o oblast’, kde so spravnym systémom riadenia a organizovania dokaze
podnik usporit’ nemalé financné prostriedky. V jeho ponimani ide o podpornu ¢innost’ s vy-
sokou pridanou hodnotou. Priklad jeho ponimania ddleZitosti spravneho fungovania logis-

tiky je znazorneny na obrazku nizSie (Obrazok 2).

NOVORODENECKE
ODDELENIE [

Budeme mat’ .' b ) 2 2
Kvelé oddalen | Tvoj bicykel I < A
a;r:‘:i n:m:cuvr " _}n :Ll::;fada A - "
R N - P L i P - 1
[ Agowrsz? I\\; i - * ‘_

Hodnota miesta Hodnota dorucenia predmetu

Vitame préetakarov

Hodnota casu

Obrazok 2 Dolezitost spravneho fungovania logistiky (Juros, © 2017)
Danék a Plevny (2005, s. 7) dopliiaju taktiez, Ze k primarnym zaujmom logistiky patria ma-
terialové toky, ktory popisuji ako organizovany presun materialu od samotného zdroja, cez
spracovacie procesy az po findlnu podobu vyrobku a nasledné dodanie k findlnemu zakaz-

nikovi.

Okrem materidlovych tokov, uvadzaji Danék a Plevny (2005, s. 7), Ze k hlavnym skupinam
tokov, patri tok informacii, energie, obalov alebo odpadu. Kazdy z tychto uvedenych skupin
tokov je v uzkom vzt'ahu k toku finanénému, ktory vSak vo svojej podstate nepatri medzi

zakladné skupiny tokov, ktoré skiima samotna logistika.

Z vyssie uvedenych tvrdeni tak moZzno konstatovat’ a stihlasit’ s tvrdenim Dané¢ka a Plevného

(2005, s. 7), ktori prinaSaju nazor, ze cely retazec logistiky zahffia nielen materidlové toky
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(teda pohyb samotného materidlu), ale aj vSetky ¢innosti spojené s planovanim, organizova-
nim a administrativou, od zdrojov (vstupov), cez ich transformaciu (vyrobu), az po dodanie

finalnemu zakaznikovi.

Vyroba

- Materialovy tok
- Informacny tok
- Financny tok

Obrazok 3 Logisticky retazec (viastné spracovanie podla Danék a Plevny, 2005, s. 8)

Harrison, van Hoek a Skipworth (2014, s. 8) prindsaju tvrdenie, Ze kazdy ¢lanok (partner)
v logistickom ret'azci nesie zodpovednost’ za svoje aktivity, ktoré skrz proces transforméacie

vstupov na vystupy, pridavaji hodnotu zdkaznikovi.
Oudova (2013, s. 14) zase rozdel'uje logisticky retazec na dva zédkladné druhy prvkov:

e pasivne — prvky, s ktorymi sa v rdmci ret'azca d’alej naraba (skladovanie, balenie,
prepravovanie, kontrolovanie,...). K tymto prvkom patri material, polotovary, suro-
viny, obaly, odpady, ale napriklad aj informacie.

e aktivne — patria sem manipulacné a technické prostriedky sluziace na skladovanie,
balenie, ale napriklad aj prostriedky pre pracu s informéaciami a samotni operatori

(T'udia), ktori plnia kontrolnq, riadiacu, ako aj obsluhujticu ulohu.

1.2 Cinnosti a ciele logistiky

Jurova (2016, s. 190) prindsa zaujimavy pohlad, Ze na podnikovu logistiku, jej rolu v rdmci
plnenia podnikovych ciel'ov, ako aj celkovy vyznam cinnosti logistiky mnohokrat vplyva
zostavenie pracovnych pozicii, ich jednotlivych ¢innosti v rdmci naplne danej pracovnej po-

zicie, dokonca aj zvyky spolo¢nosti.
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Velky vyznam priklada napriklad zapojeniu logistickych pracovnikov v rieSeni a implemen-
tacii podnikovych projektov, ktoré sa tykaji napriklad zasob, distribucie alebo riadenia
a planovania skladovych systémov.

Vysvetlenie jednotlivych logistickych Cinnosti v ramci procesného pristupu k logistike je

znazorneny na obrazku nizsie (Obrdzok 4).

Podnikova

logistika

Obrazok 4 Jednotlivé logistické cinnosti

(vlastné spracovanie podla Jurova, 2016, s. 191)

Jurova (2016, s. 191) popisuje jednotlivé logistické prvky nasledovne:

e Zasobovacia logistika — zahrniuje sibor procesov kazdej (realizovanej aj nerealizo-
vanej zékazky), kedy obchodné oddelenie v priebehu jednania reaguje na zakaz-
nicke poziadavky. Primarnym cielom z4sobovacej logistiky je tispeSné uzavretie
obchodného styku so zdkaznikom a to nielen z marketingového, ale aj logistického
pohl'adu riadenia vztahov so zdkaznikmi.

¢ Vnitropodnikova a vyrobna logistika — orientuje sa na ¢innosti veduce k rieSeniu
a optimalizacii materidlovych tokov, tvorbu manipula¢nych systémov, vyuzitie

priestoru a pracovnych podmienok a d’al$ich uloh (ako napriklad odstrafiovanie



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

nadbyto¢nych manipulacii), ktoré tizko suvisia s vyrobkom (napr. vyrobny sorti-
ment alebo Strukttra vyrobku). Taktiez sa zaobera operativnym riadenim celé¢ho
vyrobného procesu (napr. vyrobnymi operaciami).

e Logistika distribucie — zacCina prijmom produktov na sklad, pokracuje balenim ex-
pediciou a pomocou dopravy prekracuje hranice podniku smerom ku koncovému
zékaznikovi. Vzhl'adom k tomu, ze zahfia aj samotného dopravcu, predajcov (ma-
loobchod, vel'koobchod) sa distribu¢na logistika zameriava na sposoby a modely
efektivneho rieSenia distribucie a predania produktu zékaznikovi.

e Spitna logistika — je orientovana na po predajné sluzby smerom ku koncovému
zakaznikovi, medzi ktoré patria napriklad spétny tok pouzitych, reklamovanych

produktov, obalov a odpadov.

Sixta a Zizka (2009, s. 19) vysvetl'uju, Ze celopodnikové logistické ciele by mali vychadzat
z podnikovej stratégie a primarne sa zameriavat’ na dosahovanie podnikovych cielov. Co je
vSak taktiez nutné podotknut,, je fakt, Ze musia byt’ zabezpecené nielen podnikové ciele, ale
samozrejme aj poziadavky zakaznikov pri si¢asnom znizovani celkovych podnikovych na-

kladov.

Predtym, ako bude vysvetlené, ¢o je vlastne cielom samotnej podnikovej logistiky, musia

byt podla Sixtu a Macéta (2005, s. 41), splnené 2 zakladné podmienky:

1. Logistika musi vychadzat’ z (resp. musi byt odvodena) z podnikovej straté-
gie a napomahat’ k plneniu celopodnikovych ciel'ov.

2. Logistika musi zabezpecit’ uspokojenie poziadaviek koncového zédkaznika
vzhl'adom k poZadovanym vyrobkom a sluzbam, a to pri minimalizécii cel-

kovych nékladov.

Horvath (2000, s. 118) definuje ciele logistiky, aby vSetko potrebné bolo k dispozicii:

e v spravnom mnozstve,

e spravne objekty (material, osoby, energia, informacie),
e na spradvnom mieste,

e v spravnom case,

e v spravnej kvalite,

e 7aspravnu cenu.
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S tvrdenim Horvatha suhlasi aj Lukozsova (2004, s. 53), ktora logistické ciele popisuje ako:
,, nutnost’ podniku dbat na to, aby bolo kazdé miesto prijmu zdasobované podla jeho pozia-
davkou z miesta dodania spravnym vyrobkom, v spravnom mnozstve, v spraviom case za

minimalnych nakladov.

Rushton, Croucher a Baker (2014, s. 6) definuju ciel logistiky ako efektivny transport mate-
ridlu od zdroja, cez jeho transformaciu do miesta spotreby za minimalizacie nakladov a za

uspokojenia zakaznickych potrieb.

D e

Spravne mnozstvo a sortiment

6;;6%‘4 Spravny obal
ﬁSprévna kvalita

Obrdzok 5 Ciele podnikovej logistiky (Stefko a Réakos, © 2010)

1.3 Stihla logistika

Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 28) zamestnava oblast’ prepravy, manipuldcie a skla-
dovania aZ 25% pracovnikov, zabera 55% ploch a tvori az 87% cCasu, ktory materidl stravi
v podniku. Tieto ndklady predstavuji niekedy az 70% celkovych ndkladov na vyrobok a
znacne ovplyviuju aj ich kvalitu. Okolo 5% materidlu sa znehodnocuje nespravnou dopra-
vou, manipulaciou a skladovanim. VSetky uvedené ¢isla tak poukazuji na to, ako je nutné
efektivne riadit’ logistiku, ktora mé obrovsky podiel na tspechu alebo netispechu celého

podniku v rdmci trznej konkurencie.

Medzi 7 hlavnych foriem plytvania v logistike, podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 29) pat-

ria;
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¢ nadbyto¢ny material a komponenty (dodavka materidlu v nesprdvnom mnozstve,
pripadne Case),

¢ nadbyto¢nd manipulacia (preskladiiovanie, neefektivna manipulacia, preprava),

e (akanie na material, dopravné prostriedky alebo informacie,

e oprava poruch (hlavne manipula¢nych a prepravnych prostriedkov),

e chyby (zapri¢inené zlyhanim l'udského faktoru),

e nevyuzité prepravné a skladovacie kapacity,

e nevyuzité schopnosti pracovnikov.

Zakladnou myslienkou §tihlej logistiky je odstranenie vySSie spomenutych druhov plytvania
a zredukovat’ tak vSetky naklady s nimi spojené. Pre zjednodusent predstavu o prvkoch $tih-

lej logistiky sluzi nasledujuci obrazok (Obrdzok 6).

Manazment
dodavatelskych
etazcov - SC

kovalita a
Elandardizacia

logistickych
procesov

Spolupraca s
dodavatelmi a
odberatelmi

STIHLA
LOGISTIKA

Optimalizacia
logisticke] siete

TPM v logistike

Informacny a
komunikacny
systém

Manazment
toku hodnot

Obrazok 6 Prvky stihlej logistiky (Ciganekova, © 2017)

1.4 Logistické naklady

Ako uvadza Sixta a Macat (2005, s. 88), koncepcia celkovych podnikovych ndkladov je kI'a-
¢om k efektivnemu riadeniu logistického systému. Podnik by podl’a nich nemal zameriavat’
svoje usilie len na zniZzovanie a zefektivitovanie raimcovych logistickych ¢innosti, ale mal by

sa zameriavat’ na logistiku z komplexného uhlu pohl'adu.

Je to najmi z toho dovodu, Ze znizovanie ndkladov v jednej oblasti, mdze vyvolat’ zvySenie
nakladov v d’al$ej, a to postupnym vplyvom zmeny vstupnych veli¢in z predchadzajucej ob-
lasti. Co je vel'mi dolezité si uvedomit’, je fakt, Ze tento narast moze byt vyssi, nez znizenie

nakladov v predchédzajicej oblasti.
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Obrazok 7 Vizby medzi logistickymi nakladmi (Lambert, Stock, Ellarm, 2000, s. 16)
Autori Sixta a Macat (2005, s. 89 — 90) taktiez uvadzaju, Ze logistika s celkovymi minimal-
nymi nadkladmi je dosahovana, ked’ podnik pri stanovenej trovni zakaznickeho servisu mi-

nimalizuje sucet vSetkych logistickych nakladov.

Podr’a nich patri do logistického systému 6 zakladnych nakladovych oblasti, ktoré st medzi

sebou. Do tychto 6 nakladovych oblasti patria:

e uroven zakaznickeho servisu,
e prepravné naklady,

e ndaklady na udrZovanie zasob,
e skladovacie néklady,

e mnozstevné naklady,

¢ ndklady na informacny systém.

Vsetky skupiny tychto ndkladov budi blizsie rozobrané v nasledujucej kapitole.
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1.4.1 Uroven zakaznickeho servisu

Lambert, Stock a Ellarm (2000, s. 17) definuju zdkaznicky servis ako: ,.filozofiu orientacie
na zakaznika, ktora spdaja a riadi vietky zlozky napojenia na zakaznika v ramci stanoveného

pomeru nakladov a poskytovanych sluzieb. *

Podl'a Sixtu a Macata (2005, s. 90), logistika nielen zabezpeCuje pohyb materidlu, zasob
alebo hotovych vyrobkov, no je zodpovedna taktiez za poskytovanie popredajného servisu.

K tymto nakladom patri napriklad:

naklady na dodavku a skladovanie nahradnych dielov,
¢ ndklady na vyzdvihnutie chybnych dielov,
e naklady na rychlu reakciu na poziadavky zakaznikov na opravu.

e naklady na opravu a dodanie zédkaznikovi.

1.4.2 Prepravné naklady

Sixta a Macat (2005, s. 91) sa zaoberali myslienkou, ze logistika, ako Cinnost’, sa zaobera
najmé vlastnym presunom materidlu a vyrobkov z miesta vzniku do miesta spotreby, pri-

padne az do kone¢ného miesta ich likvidacie.

Samotné zaistenie prepravy zahfna aj vyber sposobu prepravy (napriklad leteckej, zeleznic-

nej, vodnej, automobilové alebo potrubna).

Ako uvadzaju autori, tato skupina nadkladov predstavuje najvacsiu nakladovl polozku logis-

tickych nakladov.
Podl’a nich (2005, s. 91) mozno tieto naklady skiimat’ z réznych pohl'adov:

e podla zédkaznikov,
vyrabanych vyrobkov,

e objemu dodavky,

e hmotnosti dodavky,

e prepravnej vzdialenosti,

e miesta povodu,

e miesta urcenia,

e druh zvolenej prepravy.
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1.4.3 Naklady na udrZovanie zasob

Podl'a Lamberta, Stocka a Ellarma (2000, s. 20) ma riadenie zasob za tlohu udrzovat’ taka
uroven, aby bolo dosiahnutej vysokej urovne zakaznickeho servisu pri minimalnych nakla-

doch.
S riadenim zasob izko stvisia nakladové skupiny ako:

e naklady na kapital viazany v zasobach,
e skladovacie naklady,
e naklady na nakup zésob,

e ndklady na likvidéaciu starych zasob.

Podl'a Lamberta, Stocka a Ellarma (2000, s. 148) sa hodnota tychto ndkladov mdze pohybo-

vat’' v rozmedzi od 14% do 50% z hodnoty zasob v ro¢nom vyjadreni.

DalSou vel'mi dolezitou zlozkou nékladov na udrziavanie zasob st balenia. Tie z logistic-

kého hladiska poskytujii ochranu tovaru behom jeho uskladnenia a prepravy.

Ako uvadzaji Macat a Sixta (2005, s. 92), ak je balenie vhodne navrhnuté vzh'adom k ma-
nipulécii a skladovaniu, méze byt dolezitym faktorom, ktory ovplyviuje logistické naklady.
1.4.4 Skladovacie naklady

Lambert, Stock a Ellarm (2000, s. 148) prisli z myslienkou, Ze skladovanie sa vyznamne

podiela na tvorbe UZitkovej hodnoty prostrednictvom ¢asu a miesta.

Macgat a Sixta (2000, s. 92) uvadzajt, Ze tento druh nédkladov vzniké v procese skladovania
a uskladnenia tovaru a vo svojej podstate su ovplyvnené vyberom miesta, vyrobnych kapa-
cit, ako aj skladov. Zahrniujii naklady, ktoré vznikaji v stvislosti so zmenou poctu alebo

umiestnenia skladov alebo skladovacich ploch.

1.4.5 Mnozstevné naklady

Mnozstevné naklady maju, podla Macata a Sixtu (2000, s. 95), svoj povod v mnoZstvach,

o ktorych sa jedna v materiadlovom toku.

Tato skupina nékladov je spojend napriklad so zmenami v nakupovanych mnozstvach, zme-

nami vo vyrobe alebo predaji.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

1.4.6 Naklady na informacny systém

Tato skupina ndkladov uzko stvisi s IS podniku (prevadzku, udrzovanie, upravu,...), ktory
sluzi na celopodnikovi komunikaciu od bodu prijatia objednavky, cez vyrobu konkrétneho

vyrobu, az po jeho distribuciu.

Podla Sixtu a Macata (2000, s. 95) je proces vybavovania objednavok, systém, ktory sluzi
na prijimanie objednavok od zakaznikov, ku kontrole stavu objednavky a samotnej komuni-

kacie so zakaznikmi. Okrem tohto sluzi taktiez aj na celkové vybavenie objednavok.

Hlavnym trendom v logistickej komunikacii je podl'a Jurovej (2016, s. 234) je rapidny narast
komplexnosti, automatizacie a rychlosti. Pri logistickej komunikécii sa teda jedna najviac

o tieto vzt'ahy:

e podnik a jeho dodévatelia,

e podnik a jeho zakaznici,

¢ hlavné podnikové utvary (logistika, vyroba, uctovnictvo, marketing),
e rdzne logistické ¢innosti medzi sebou,

e rozne Clanky logistického ret’azca.

Sixta a Macat (2000, s. 96) tvrdia, ze efektivne komunikacia predstavuje kI'ai¢ k celkovému
efektivnemu fungovaniu logistického systému. Podla nich je efektivna komunikacia vo

vnutri podniku zdkladom konkurenénej vyhody podniku.

1.5 Riadenie materialovych a informacnych tokov pomocou logistiky

Macat a Sixta (2005, s. 51) uvadzaju, Ze s efektivnym fungovanim celopodnikove;j logistiky

zavisi aj celkovy tspech podniku v konkurenénom boji.

TaktieZ prinasaju pohl'ad, Ze o logistiku sa vdcSinou vrcholovy management nezaujima az
do momentu, ked’ nastavaju problémy. S tymito problémami najcastejSie byvaju spojené

komplikacie s 2 najddlezitej$imi logistickymi tokmi — materidlovym a informacnym.

Lukoszova (2012, s. 45) tvrdi, Ze materidlové toky st hlavnym taZziskom logistickych pro-
cesov v ramci podniku. Materialovy tok je podl'a nej riadenym pohybom materialu, surovin,
polotovarov, ktory umoziuje charakterizovat’ dynamiku, nielen vyrobnych, ale aj povyrob-

nych podnikovych procesov v priestore a Case.
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Nielen usporiadanie zariadeni a pracovnych jednotiek ovplyviiuje materidlovy tok, no aj tok
informacny. Je to z toho dovodu, Ze kazda pracovna operacia v podniku vyzaduje jasné vy-
medzenie informacii, ktoré musia spiiat’ 3 zakladné parametre, na to, aby boli podnikové

procesy realizované efektivne — pravdivost’, dostupnost’ a jasna pochopitel'nost’

Sixta a Macat (2000, s. 95) vnimaji manipuldciu s materidlom ako Sirokd podnikovi oblast,
ktord zachytava vSetky aspekty pohybu (¢i presunu) surovin, zasob, hotovych vyrobkov
v ramci vyrobného podniku alebo skladu. Kazda takato manipulacia vyvolava urcité na-

klady.

Primarnym ciel'om riadenia toku materialu, podl'a Sixtu a Macata (2000, s. 95), je minima-
lizovat’ manipuléciu s materidlom, vSade tam, kde je to mozné. S tymto je tzko spitd mini-
malizacia prepravnych vzdialenosti, minimalizacia izkych miest, minimalizacia stavu zasob

a minimalizcia strat, ktoré vznikaju plytvanim, zlou manipulaciou alebo poskodenim.

Podl'a Mojzisa (2010, s. 8) spociva efektivne fungovanie podnikovej logistiky v jej dokona-
lom ovladnuti z pohl'adu interakcie materiadlového a informa¢ného toku v procesnych re-

tazcoch.

Takisto uvadza, Ze je nutné zhromazd’ovat’ a spracovavat’ tok informacii z odbytového trhu
a transformovat’ ich obsah na stranu obstaravacieho trhu, a tym integrovat’ informa¢ny a ma-

terialovy tok (vid'. Obrézok 8).

Trh Flanovan{ | | Flanovani || Flanovani || Planovani | | | Odbytovy
dodavatelf|| [ndkupy | |potfeb  fjzdsoba || odbytu th
vyroby

Informaéni trh (plan, nabidloy, zaltazlka)

Informacdni tok
[11 (! 1l I
Hrmotny tok
. L Wyrobaa
Neloup : R‘lzem vyfizovani| | Distribuce _
Dodavatelé skladowéni| | viroby zakazel 7 akaznici

Obrazok 8 Integracia materialovych a informacnych tokov (Mojzis, 2010, s. 8)
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Riadenie materidlového a informaéného toku, podla Wagnera a Enzlera (2005, s. 7), po-
kryva Siroké spektrum metdd a pristupov. Pre zjednoduSenie je to analyza a odhalenie sla-
bych miest a nasledné optimalizovanie materialovych, informa¢nych, energetickych tokov,

s ktorymi sa podnik stretava v priebehu vyroby alebo poskytovani sluzby zakaznikom.
Autori rozdel'uji materidlovy a informacny tok na 2 zakladné skupiny:

¢ Interny materidlovy a informacny tok (predstavuje transport materialu a prenos
informécii v rdmci podniku)
e Externy materidlovy a informacny tok (predstavuje transport materidlu a prenos

informaécii v externom okoli v rdmci logistického ret'azca)

Pri tvorbe plynulych tokov (informaénych a materidlovych), sa vyzaduje podl'a Kosturiaka

a Frolika (2006, s. 173) splnenie zakladnych predpokladov, ku ktorym patria:

e stabilita podnikovych procesov z kvalitativneho hl'adiska,
e stabilita procesov z hl'adiska dostupnosti zariadeni,

e schopnost’ podniku vyrébat’ v malych davkach,

e kratke a prehl'adné materidlové a informacné toky,

e stabilita procesov z ¢asového hl'adiska,

e pruznost’ pracovnikov vzh'adom k procesnym zmenam.

Pre dosiahnutie plynulych tokov, maju podniky, podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 173),

2 zéakladné mozZnosti:

1. Sustredenie sa na maximalizaciu prietoku, plynulosti tokov, uplné vytazenie uzkeho
miesta a splnenie zdkaznickych poZziadaviek.

2. Sustredenie sa na maximalne vyuzitie vyrobnych kapacit, aby bolo mozné skracovat’
Casové trvanie Cakania, skratenie priebeznej doby vyroby, zniZit' rozpracovanu vy-

robu.

1.5.1 Mapovanie informacného a materialového toku

Jurové (2016, s. 217) prinaSa zakladni myslienku o materidlovych a informacnych tokoch.
Podl’a jej ndzoru je manipulécia a s fiou spojeny prietok informacii spojeny, ako s vyrobou,

tak aj logistikou.

Manipulécia, ako aj samotné naklady spojené s fiou (napriklad na opravu manipula¢nych

zariadeni, spotrebu pohonnych hmét, atd’.), zvyCajne byvaju podl'a Kosturiaka a Frolika
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(2006, s. 174) jedny z najvyssich nakladovych poloziek podniku, a preto by mali byt vSetky
otazky tykajuce sa manipuldcie obdobne, ako pri samotnej logistike, rieSené systémovym

pristupom.

Jurova (2016, s. 217) uvadza, ze metddy, pre kazdua Cast’ riadenia logistickych procesov z po-

hl'adu materidlového a informa¢ného toku, pochadzaju z:

e Spolocenskovednych disciplin — managementu a marketingu (napriklad obchodné
modely, trzna segmentacia, atd’.), procesného managementu (napriklad procesna
analyza).

e Exaktnych disciplin — jednorozmerné alebo viacrozmerna $tatistika, opera¢ny vy-
skum (napriklad dopravné ulohy, Voglerova aproximacna metdda), kvalita (napri-
klad Ishikawov diagram).

e Logistickych disciplin — Sankeyov diagram, vyvojovy diagram, spaghetti diagram.

Ako uvadza Jurova (2016, s. 217), hlavaym cielom tychto metod, je spracovanie Sirokej
skupiny dat vyrobného managementu, kvality, ndkladov, informécii a procesov v nadviz-
nosti na celkovu efektivitu riadenia materialovych a s nimi tizko stvisiacich informa¢nych

tokov.

1.5.2 Vyvojovy diagram kriZového procesu

Andesersen (2007, s. 46) popisuje, Ze klasicky vyvojovy diagram je grafickym znazornenim
toku aktivit v procese. VyuZzite vyvojového diagramu podporuje fakt, ze je mnoho krat jed-

noduchsie pochopit’ nieco, ¢o je prezentované graficky miesto slovného opisu.

Uvadza, ze pri kon$truovani samotného vyvojového diagramu je mozné pouzit’ viacero spo-
sobov. NajbeznejSim spdsobom je jednoducho vyuzit' rozlicnych symbolov, ktory kazdy
predstavuje rozne aktivity v procese. K tymto symbolom sa d’alej pridavajua Sipky pre nazna-

¢enie nadviznosti (pripadne spojitosti) medzi jednotlivymi aktivitami v procese.

V praxi je pouzivanych niekol’ko zauzivanych symbolov, ktoré maji kazdy iny vyznam.
Beznymi symbolmi pouzivanymi v tomto type diagramu su napriklad od jednoduchych
$tvorcov a obdiznikov aZ po komplexné obrazky. Nie je presne definované, ktory spdsob
znacenie je lepsi, dolezité je, aby bol bezny pouzivatel’ schopny pochopit’ dany proces. (An-

dersen, 2007, s. 47)
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Symboly pouZivané vo vyvojovych diagramoch st bliZsie popisané v norme CSN ISO 5807.
V tejto norme sa nachadzajii symboly nielen na popis procesov, ale napriklad aj pre tvorbu

vyvojovych diagramov pre pocitacové programy.

() zatiatok / koniec ‘ | dokument

i Iﬁiﬂﬂﬂﬂf IQ spajaci korektor
Orazhﬂdﬂvaci blok f: ’ vstup / vystup

Obrazok 9 Ukazka zakladnych symbolov vo vyvojovom diagrame (Stofira, © 2009)

Stofira (© 2009) uvadza, ze pouzitie vyvojového diagramu je efektivne pri:

vysvetl'ovani procesu zakaznikom,

e objasnovani vizieb medzi ¢innost'ami procesu novym zamestnancom,
e odhal'ovani nedostatkov procesu,

e sledovani toku vyroby,

e sledovani informac¢ného toku v procese,

sledovani pohybu materialu.
Andersen (2007, s. 48), taktieZ uvadza jeho vyuZitie v roznych oblastiach:

e navrh a zlepSovanie firemného/administrativneho procesu,
e ndavrh a zlepSenie procesu vyroby,

e lepsSie pochopenie a zmapovanie sucasného procesu.

Pre zostrojenie vyvojového diagramu je podl'a Andersena (2007, s. 48) nutnych 5 krokov:

1. Definovat’ presné ohrani¢enie sledovaného procesu (najma stanovenie zac¢iatocného
a konecného bodu v procese).

2. Zacat pociatonym bodom, ktory je samotnym spustacom procesu. Identifikovat
aktivity, ktoré su vykonavané v ramci procesu, spolu s vystupmi, vstupmi, rozhodo-
vacimi ¢astami atd’. Medzi vstupy do procesov patria napriklad informacie, material

a vSetko, €o je spustacom daného procesu. Vystupom je naopak vysledok procesu.
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3. Grafické zhotovenie vyvojového diagramu, tak aby vSetky procesy, vstupy, vystupy
atd’., boli sekven¢né zoradené od zacCiatku po koniec samotné¢ho procesu. Je nutné
zachovat’ smer orientacie diagramu (tzn. v smere zl'ava doprava alebo zhora nadol).

4. V pripade nezhdd v time, ktory modeluje diagram, je nutné, aby si tim dal ¢as na to,
aby kazdy problém bol vyrieSeny tak, ze vysledny diagram naozaj reflektuje dany
proces s jasnou pochopitel'nostou pre bezného uzivatela.

5. Pokial je tim spokojny s vyslednym modelom (tzn. vSetky klIi€ové prvky st zobra-
zené v danom diagrame tak, aby reflektoval skuto¢nost’) je dobré si diagram prekres-
lit znova, aby bol jasne pochopitel'ny pre bezného uzivatel'a. A to napriklad vyuzitim

réznych komerénych SW ako MS Visio, E-draw atd’.

start

Prijem faktury

Je v poradku?

Odmitnout Vytisknout Faktura

konec

Obrazok 10 Ukazka vyvojového diagramu (Managementmania, © 2016)
Pokial’ vyvojovy diagram popisuje proces, v ktorom je viacero zodpovednych osob alebo
oddeleni, je niekedy zlozité definovat, kto je za dant aktivitu zodpovedny, pripadne kde sa
realizuje dana aktivita v procese. Prave z tohto doévodu je efektivnou metdodou vyuzitie vy-

vojového diagramu krizového procesu.

Stofira (© 2009) vysvetluje, Ze pri tvorbe vyvojového diagramu krizového procesu je oproti
klasickému vyvojovému diagramu aj vyznacené, kto (resp. ktoré oddelenie) je za jednotlivé

aktivity v procese zodpovedny.
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Kazda zodpovedna osoba (oddelenie) ma svoju vlastni drahu, v ktorej st znazornené pri-
slusné aktivity. Tieto drahy sa v praxi oznacuju ako tzv. ,,plavecké drahy*. V hlavicke kazde;j

z plaveckych drah je d’alej vyznacena zodpovedna osoba (oddelenie).

Andersen (2007, s. 51), taktiez udava primarny dévod, pouzitia vyvojového diagramu kri-

zového procesu, oproti klasickému diagramu.

Tymto dovodom je, ze ak pri tvorbe klasického vyvojového diagramu je nutné uviest aj
zodpovedné osoby (oddelenia) za jednotlivé vykonavané aktivity v ramci procesu, tak pri

klasickom vyvojovom diagrame to zahlti cely diagram, ¢im sa stane skoro necitatel'ny.

Pri tvorbe vyvojového diagramu krizového procesu sa postupuje, podl'a Andersona (2007,

s. 52), nasledovne:

1. Definovat’ presné ohranicenie sledovaného procesu (najmi stanovenie zaciato¢né¢ho
a konecného bodu v procese).

2. Zacat pociatocnym bodom, ktory je samotnym spustacom procesu. Identifikovat
aktivity, ktoré su vykonavané v ramci procesu, spolu s vystupmi, vstupmi, rozhodo-
vacimi ¢astami atd’. Medzi vstupy do procesov patria napriklad informdcie, material
a vSetko, ¢o je spuStacom daného procesu. Vystupom je naopak vysledok procesu.

3. Pre kazdu aktivitu v procese je nutné definovat’ osobu (oddelenie) zodpovednu za
nu.

4. Grafické zhotovenie vyvojového diagramu tak, ze budu vytvorené jednotlivé pla-
vecké drahy, ktoré budi koreSpondovat’ zainteresovanym organizacnym jednotkam.
Je preferované, aby boli organiza¢né jednotky, ktoré medzi sebou uzko spolupracuj,
zobrazené jedna vedla druhe;.

5. PokraCovat’ v zadavani jednotlivych aktivit do prislusnych plaveckych dréh. Je nutné
zachovat’ smer orientacie diagramu (tzn. v smere zl'ava doprava alebo zhora nadol).

6. V pripade nezhdd v time, ktory modeluje diagram, je nutné, aby si tim dal ¢as na to,
aby kazdy problém bol vyrieSeny tak, ze vysledny diagram naozaj reflektuje dany
proces s jasnou pochopitel'nostou pre bezného uzivatela.

7. Pokial je tim spokojny s vyslednym modelom (tzn. vSetky kl'aiCové prvky st zobra-
zené v danom diagrame tak, aby reflektoval skuto¢nost’) je dobré si diagram prekres-
lit’ znova, aby bol jasne pochopitel'ny pre bezného uzivatel'a. A to napriklad vyuzitim

roznych komerénych SW ako MS Visio alebo E-draw.
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Software Service Cross-Function Process

Customar

Sales

Technical
support

Tastar

Davelopmant

Obrazok 11 Ukazka vyvojového diagramu krizového procesu (Edraw, © 2018)
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2 TECHNOLOGIA POSTUPOVEHO ZAPUSTKOVEHO KOVANIA

Technologie objemového tvarnenia sa podla Lenfelda (2005) delia na:

e Vol’né kovanie — sposob kovania, ktory vyuziva bud’ nakovu alebo Specialne kovac-
ske podlozky (tzv. kovadiel — vid'. Obrdzok 12), ktoré st umiestnené na bucharoch
lisov. VoI'né kovanie sa pouziva najma pri vyrobkoch, ktoré nemaji zlozité tvary a je
mozno ich zhotovit’ jednoduchym polohovanim na kovadlach.

e Zapustkové kovanie — ide o sposob kovania v tvarovych dutindch zapustiek, ktoré
koresponduju s tvarom hotového vyrobku. Zapustkové kovanie umoznuje, na rozdiel

od vol'ného kovania, zhotovit’ vyrobky zlozitejSich tvarov podla priania zdkaznika.

P, i %
= A i T
| | P | ,/
Q | - 5 ’/
¥ [ T p—

-
\

7N ~ 71 — |
" - D F P --ﬁﬁ‘_ﬁl
| lf‘/_‘—‘—\ = [ j f \__. ] f"\
. > i iy L L
", o
hlove kovadlo Dle Kovoaolo kombenovone kovadlo

Obrdazok 12 Ukdzka kovadiel pri volnom kovani (Lenfeld, 2005)

Podl'a Lenfelda (2005) je vyuZitie postupového zéapustkového kovania vhodné najma pri vy-
robe tvarovo zhodnych vyrobkoch z rdéznych druhov tvarnych kovov a zliatin. Obrovskou
vyhodou postupového zapustkového kovania je kratka doba nutné na vyrobu tvarovo zlozi-
tych vyrobkov rozneho pouZitia, ¢o je aj obrovskym rozdielom oproti vol'nému kovaniu.
Vol'nym kovanim nie je clovek schopny vyprodukovat’ takeé zlozité tvary, s takou presnost'ou

a rychlost'ou, s akou je to pri postupovom zapustkovom kovani.

K daldej vyhode podl'a Cadu (2010, s. 7) patria aj nizke naroky na odbornost’ obsluhy tohto
typu vyroby, ked’ze sa va¢sinu pouzivaju poloautomatické vretenové lisy. Pri tomto druhu
technoldgie sa produkuju vykovky, ktoré koreSponduji hotovému tvaru, ¢im sa zniZuja sa-

mozrejme aj naklady spojené s vyslednymi povrchovymi Gipravami (obrabanim).

Je nutné vSak podotknut’, ze vSetko kovac¢ske naradie, pouzivané pri postupovom zapustko-
vom kovani vyZaduje pomerne vysoké ndklady na ich vyrobu, o robi tuto technoldgiu eko-

nomicky vyhodnou az od urcitej velkosti vyrobnej davky.
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Cela technologia postupového zapustkového kovania spoéiva podla Cadu (2010, s.8) v tom,
ze induk¢né nahriaty polotovar (ohriaty na pozadovanu teplotu, podla pouzitého druhu ma-

teridlovej tavby), je umiestneny do tvarovej dutiny zapustky, ktora je uchytena v lise.

Tlakovym pdsobenim lisu na vlozeny hutny polotovar v tvarniacej dutine, dochadza k tomu,

ze polotovar sa prisposobi celej dutine zapustky a vyplni jej objem.

Cela zéapustka je navrhnuté tak, aby po zalisovani a vyplneni jej dutiny, opisal polotovar jej
tvar. Pre pozadované zaplnenie dutiny je nutné z technologického hl'adiska pripravit’ polo-
tovar do tvaru tzv. ,,idedlneho predkovku®. Tento tvar je mozné zhotovit’ 2 spdsobmi valco-

vanim pechovanim.

Obe technolodgie budu vysvetlené v nasledujucich kapitolach.

2.1 Priec¢ne klinové valcovanie

Lenfeld (2005) uvadza, Ze valcovanie nahriateho polotovaru je jednou zo zédkladnych technik
objemového tvarovania. Pri tomto sposobe spracovania polotovaru dochadza k valcovaniu
medzi dvoma rotujucimi valcami za priamo smerného tlakového posobenia. Nahriaty hutny
polotovar medzi rotujicimi valcami nabera na dizke aj §irke, no vyska sa znizuje. Razvor
medzi oboma valcami je prisposobeny tak, aby polotovar po prejdeni mal pozadovany polo-

mer, tak ako to vyzaduje technologicky postup.

ostFihovac nuz

material

)
valec

|
tvarec segmenty

Obrazok 13 Priecne klinove valcovanie

(Lenfeld, 2005)
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Ako uvadzaju Dvorak, Novotny a Gajdos (2005, s. 114), pri technoldgii postupového za-
pustkového kovania sa v praxi vyuziva tzv. priecne klinové valcovanie, kde je nahriaty hutny
polotovar presunuty do pracovného priestoru medzi rotujicimi valcami, ktoré su vybavené
vloZzenym klinom, pre dosiahnutie pozadovaného tvaru idealneho predkovku. Po valcovani

polotovaru sa z neho stava tzv. ,,odvalok*.

Obrazok 15 Ukazka odvalku a valcovania (viastné spracovanie)

2.2 Pechovanie

Pechovanie opisuje Lenfeld (2005) ako proces tvarovania, pri ktorom je nahriaty hutny po-
lotovar plasticky deformovany medzi dvoma plochymi tvarovymi naradiami upevnenych do
Cel'usti tvarniaceho lisu. Pri zalisovani polotovaru medzi pechovadlami v tvarniacom lise sa
polotovar znizuje vo vyske no rozsiruje v priemere. Ako uvadza Cada (2010, s. 7) volna
vyska polotovaru po pechovani by nemala presiahnut’ 2,5 ndsobku Sirky, inak hrozi ohnutie

a znehodnotenie materialu.

Podl'a Lenfelda (2005) je pechovanie potrebné najmé z toho dévodu, aby po vlozeni hutného

polotovaru do dutiny zépustky, bol schopny efektivne ju zaplnit’.
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Podra Cadu (2010, s. 10) je druhym dévodom, pre¢o je nutné pechovat’ nahriaty hutny po-
lotovar je ten, Ze pri tvarniacom procese dochadza k tzv. anizotropii, ktora ovplyviiuje fyzi-
kalne vlastnosti latok v zavislosti od smeru materidlovym vlékien. Z tohto dovodu sa hutny

polotovar pechuje, pretoze prave pri pechovani sa anizotropia zniZuje.

Obrazok 16 Pechovanie (Lenfeld, 2005)

2.3 Tvarové naradie

Lenfeld (2005) vysvetl'uje, Ze pri zapustkovom kovani nie je mozné v drvivej vacsine zho-
tovit’ vyrobok len v jeden dutine zépustky, a to najmi kvoli tvarovej narocnosti vykovkov.
Z tohto dovodu cela vyrobu findlneho vykovku prebieha formou tzv. postupového zapustko-

vého kovania.

Ako uvadza Cada (2010, s. 9) princip tejto technoldgie spoéiva v tom, Ze sa vyuziva tzv.
tvarové naradie, ktoré pozostava z viacerych Casti. Zakladom je vsak typizovany drziak za-
pustkovych vloziek, ako aj samotné zapustkové vlozky, ktoré mézu mat’, bud’ tvar kruhu

alebo obdizniku.

Obrazok 17 Ukazka drZiaku a vilozenej zapustky (vlastné spracovanie)
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Pri postupovom zapustkovom kovani sa najprv zhotovuje z nahriateho polotovaru idedlny
predkovok, ktorého tvar je mozné dosiahnut’, bud’ valcovanim alebo pechovanim, ako bolo

uz spomenuté v predoslej kapitole.

Po pechovani (pripadne valcovani) je polotovar premiestneny do prvej tzv. ,,predkovacej
zapustky“. Podla Cadu (2010, s. 10), je tvar dutiny predkovacej zapustky je prispdsobeny
tak, aby po zalisovani bol polotovar az na 70% tvarovo totozny s hotovym vyrobkom. Po
dokovacej zapustke je polotovar premiestneny do finalnej, tzv. ,,dokovacej zapustky*, kde

polotovar uz nadobudne tvar hotového vyrobku.

Na premiestnenie polotovaru po zalisovani z jednej dutiny do druhej, sluzi tzv. ,,vyhadzo-
vac®, ktorého princip spociva v tom, Ze ak sa baran lisu dostane do hornej ivrate vysunie sa

kovova ty¢€ zo zépustky a doslova ho vyrazi z jej dutiny.

AredROVER —

E péchc:-w':m: 3. dokongeni tvary 2. predkovani

Obrazok 18 Postupové zdapustkové kovanie (Lenfeld, 2005)

2.4 Odstrihovacie naradie

Lenfeld (2005) Pre zhotovenie vykovku technoldgiou postupového zapustkového kovania
sa vyuzivaju Casto tzv. ,,otvorené zapustky*. Princip zapustiek spociva v tom, Ze sa don

vkladé polotovar s vi¢§im objemom nez samotné dutina.

Pri otvorenych zapustkach sa pri poslednom kroku tvarnenia — na dokoncovacej zapustke,
nachadza odtokova dutina, kde sa po zalisovani pretlaca prebyto¢ny materidl a vznika tak

tzv. ,,vyronok*.
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Pre odstranenie prebytocného materialu — teda vyronku, z vykovku, sa vyuziva lis vybaveny
odstrihovacim naradim. Tu sa odstrafiuje vyronok pomocou tzv. ,.strizniku a striznice*. Oba

kovacske nastroje a ich princip je naznaceny v nasledujucom obrazku (vid. Obrazok 20).

v&kovek

vychoz! .-c.n.iotovar
AL s vyronkem

vyronek

Obrazok 19 Ukazka vyronku na vykovku (Lenfeld, 2005)

V pripade, ze musi byt vyhotoveny vo vyrobku aj otvor (pripadne odstrihnutd vnitorna

blana), tak je odstrihovaci lis vybaveny aj zostavou dierovacieho néradia (vid'. Obrdzok 20)

Pre zbavenie sa odstrihnutého vyronku z vykovku sluzi tzv. ,.stierac. Jeho princip je taky,
ze po zalisovani a odstrihnuti vyronku prechadza vykovok cez otvor, ktori je opisuje obrys
hotového vyrobku a zbavuje ho tak prebyto¢ného vzniknutého vyronku.

s |!$IG1.'I‘JI|'1 | :
stirag vyronku

striznik

SN

\ striznice
| —vykavek
blana

‘blana
fodpad)

- [ - 1
ostrihovan! vyrenku derovani

Obrazok 20 Odstrihovanie a dierovanie (Lenfeld, 2005)
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Obrazok 21 Odstrihovacie naradie (vlastné spracovanie)
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PROFIL SPOLOCNOSTI

Kovarna VIVA a.s. bola zalozena v roku 1992, ako nasledovnik tradicie kovacskej firmy
Bata, ktora ma svoje korene uz v roku 1932. Tato priemyslova firma sa Specializuje na vy-
robu zapustkovych vykovkov z legovanych, mikrolegovanych, uhlikovych a konstrukénych

oceli, vratane bezpecnostnych dielov. (Kovarna VIVA, © 2017)

VIVA

Obrazok 22 Logo spolocnosti (interné materialy)

3.1 Vyrobny program

Spolo¢nost’ Kovarna VIVA a.s. ponuka Siroky sortiment zépustkovych vykovkov z r6znych
materidlov v rozmedzi hmotnosti od 0,1 kg az do 35 kg. Zdkaznikom je pontkany Siroky
servis vratane simuldcii a vyvoja procesov. Pri vyrobe je dbané na vysoku presnost, zloZi-

tost’ v geometrii vykovkov a kvalitu pouzitého materialu.

Spoloénost’ je vlastnikom certifikatu CSN-EN ISO 9001, ekologického certifikatu CSN-EN

ISO 14 001, ako aj certifikatu TS 169 49, ktory je vyZadovany automobilovym priemyslom.

Svoje vyuzitie najdu vykovky najmé v automotive, hydraulickych zariadeniach, pol'nohos-

podarstve, ale aj zdravotnictve. (Kovarna VIVA, © 2017)
3,1 kg 14 kg

cast tlumice pfedni napravy pro vykovek zvedaciho zafzeni
SUV-Befestigungsgabel Haltestiick

0,2 kg
Endoproteza
Endoprothese

492/}

Obrazok 23 Priklady vyrobkov z vyrobkového portfolia (Kovarna VIVA, © 2017)
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Popri samotnej vyrobe vykovkov spolo¢nost’ disponuje od roku 2003 aj vlastnym vyvojo-
vym strediskom, ktoré sa zameriava na navrh a konstrukciu kovacskych nastrojov. Na vy-
robu tychto nastrojov sa vyuzivaji moderné CNC stroje s podporou CAD/CAM systémov,

taktiez SW pre simulaciu procesov tvarnenia (SW Forge) a navrhov optimalnej technolégie

vyroby vykovku v spolupraci so samotnymi zdkaznikmi. (Kovarna VIVA, © 2017)

Obrazok 24 Vyvoj a vyroba kovacskych nastrojov (Kovarna VIVA, © 2017)
Spolo¢nost’ Kovarna VIVA a.s. pruZne reaguje na poziadavky trhu a zakaznika, co dokazuje
aj vyvoj predaju vykovkov za jednotlivé roky. V roku 2015 bola dokoncena rozsiahla inves-
ticia do modernizacie vyroby implementaciou poloautomatické kovac¢skeho lisu s tvarnia-
ciou silou 4000 ton, ¢im firma upevnila eSte viac svoje postavenie na konkuren¢nom trhu.
(Kovarna VIVA, © 2017)

Kovarna Viva Vyvoj vykon( 2005-2016

2005 20086 2007 2008 2009 2010 20m 2012 2013 2014 2015 2018

18500
17400
M tuny prodanych vykovki T
15
100 100 300
9100

Obrazok 25 Vyvoj predaju vykovkov za jednotlivé roky (Kovarna VIVA, © 2017)

K najvyznamnejSim zakaznikom spolocnosti patri napriklad nemecka firma Bosch, Svédska

Scania, Poclain Hydraulics, slovensky Sachs a iné.
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ABUS I, @
Rt Audh :
R — T
Wicke 2|
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GEORG FISCHER +GF+ BOSCH iSUe.
DAF [£] General Motors

Obrazok 26 Najvyznamnejsi zakaznici spolocnosti (interné materialy)

3.2 Lokalizacia spolo¢nosti

Cela spolocnost’ Kovarna VIVA a.s. sa nachadza v byvalom zlinskom priemyselnom areali

Svit, kde vlastni niekol’ko budov s réznymi funkciami:

e 92, 83.72. budova (vyrobné haly),
e 74. budova (administrativne priestory),
e 87.budova (deliarent hutného polotovaru),

e 81.a 73. budova (sklady hutného polotovaru a hotovych vyrobkov).

Obrazok 27 Lokalizacia spolocnosti v areali Svit

(vlastné spracovanie)
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3.3 Informacny systém spolo¢nosti

Informac¢nym systémom spoloc¢nosti Kovarna VIVA a.s. je IS ABAS, ktory zastreSuje jed-
notlivé useky predvyrobnych, vyrobnych, ale aj povyrobnych faz. IS komunikuje a spraco-
vava technologické postupy zo systému Teamcenter, ktory slizi ako klI'icova databaza pri
vyvoji zmienenych technologickych postupov, procesov, ale aj k archivacii dokumentécie

(napr. vykresov).

Predavanie informacii o vyrobnych planoch, vykresovej dokumentécie a inych dokumentov

je v papierovej forme distribuovany jednotlivymi majstrami podl’a potreby a vyrobnych pla-

QLASED

Obrdzok 28 Logo IS ABAS (Abas, © 2017)

nov.

L1 Beschaffungsstatus El @'@
Datei Bearbeiten Musfihren Tabelle Kommando Fenster Info Hife
v X &

Weiter  Abbrechen  Dnucken
BUSIMESS SOFTWARE

] Start (20 Infosystem

Auzvahl [‘,hat
Lagergruppe [nTLeruPFE | Datum / Uhizeit |07.0205 | ¢ [2053
kel ECC | Stalus
Suctmert LASCHNEIDS | Bezeichung | Laser Schreidariege standard | ¥ Kiisch
#lle Beschatfungen vesfolgen [[] Woowarts O B Vonganger kaitizch
Mur keilischen Plad 10 Urkiiisch
Vergangiat [F] Vougang | |
Wenmendung 200027
Dizpositionzait 2uftragsbezogen | Statuz 1%
Menge [ 2| [k Often | 2 Fisigegeben
Anfangstemmin 20205 | Fix
Endtermin [15.03.05 Sellemin | 15.03.05 Fiihester Temin | 28,0305 |
SbjelSachnumn‘a I |STL] Eedarimengel'l'emin |Sulkerm |Fru'hhetm|D | 5 |2ugetal| Beﬂalfm‘gﬂmmlm |En|:lrelm |vn I\lurgang| |Beahenen D |Fiu|5 I I
2ASCHNEIDEN | | 2210206 21,0205 210206 | | P 16.02.05 21,0205 | F | I~ |® =
: 2 BLECHZD _!_| 24 18,0205 18,0205 | 21,0205 B |7 2 24 040205 180205 B ;_|| A
1AMONTAGE | | 2 280206 280205 100306 | 220205 280205 F = I e
| avomschue || 2220006 220205 07,0306 A4 |1 2 2200205 280205 F | | &=
| | zascHnemEw | | | 2/28.02.06 220205 07.0305 |17 | 280205 280205 F | | i
| zre7o P 20280206 |220206 070305 (B (17| 20 20210205 260205 B | Il B I |3#|
2 FLACHTO P | 20 23,0206 220205 07.0306 B 1| 20 220 L Ll =]
| zmoTor gl 2280206 |2202.05 [07.0205 B |7 | 2 2/310.05 280205 B | =i i A
16 Zeilen | sy abaz 2

Obrazok 29 Ukazka rozhrania IS ABAS (Abas, © 2017)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

4 ANALYZA ZIVOTNEHO CYKLU KOVACSKEHO NARADIA

Tato kapitola obsahuje kompletni analyzu materialového a informac¢ného toku zivotného
cyklu kovécskeho néaradia pomocou vyvojového diagramu krizového procesu. Pre zachyte-

nie celej komplexnosti procesu bol zivotny cyklus rozdeleny na 4 zakladné fazy:

1. materidlové zabezpecenie vyroby nového néradia,

2. vyroba nového kovacskeho naradia,

3. nasadenie daného naradia do vyroby na danom kovac¢skom lise,
4

povyrobné procesy po dokovani na danej zostave naradia.

Na zéklade tejto analyzy bol opisany cely Zivotny cyklus kovéa¢skeho naradia, odhalené ne-
dostatky, tykajice sa nielen materialového, ale aj informa¢ného toku a vybrané pracoviska
k racionalizacii. VSetky d’alSie analyzy, ako aj popis vybranych pracovisk a ich odhalené

nedostatky buda rozobrané v d’alSich kapitolach.

4.1 Materialové zabezpecenie vyroby naradia a vyroba nového

kovaéskeho naradia

Cely zivotny cyklus nového kovacskeho néradia za¢ina prvou fazou — materidlovym zabez-
pe€enim na jeho vyrobu. V pripade nutnosti vyroby nového naradia vstupuje do procesu,
ako prva poziadavka v IS ABAS na vyrobu nového naradia, ktord sa v ¢ase uvol'nenia do

vyroby urc¢itého naradia meni vo vyrobny prikaz.

Vyrobny prikaz je upresneny na zéklade poziadaviek danych zakaznikom a je spravidla
ohrani¢eny ur¢itym terminom vyroby. Vyrobny prikaz presne stanovuje aky typ naradia sa
ma vyrobit’ v ndstrojarni, aky material ma byt pouzity na jeho vyrobu, aké operacie sa maji
realizovat’ v ramci jeho samotnej vyroby a taktieZ, aké evidencné ¢islo nesie dané naradie a
kde ma byt dany kovacsky nastroj skladovany. Tento dokument je vydavany spolu s vykre-
sovou dokumentaciou majstrom v nastrojarni ako manipulantom, ktori zabezpecuju tran-
sport naradia medzi jednotlivymi medzioperacnymi strediskami, tak aj samotnym pracovni-
kom obsluhujucim jednotlivé zariadenia v ramci vyroby nového kovacskeho naradia (CNC

obrabacie centrd, ststruhy, mechanici brusenia vycnelkov hran — ihiel).
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1. faza - MATERIALOVE ZABEZPECENIE VYROBY NARADIA

2 Objednavka Dodanie
= nastrojového ——  nastrojového
= materialu materialu
NIE
| Naskladnenie
nastrojového

= materialu v 83. b.
~E Je dany nastrojovy
% PoZiadavka na wrobu ma‘[eriélydos‘[u Jn,vﬁa Vyskladnenie
= nového kovacéskeho —», e oiadclllva}:wom — “——ANO— néastrojového materidlu a
%’ naradia mnoisf\fe ot uvolnenie do vyroby
e
o]
S ABAS Vyjrobny ABAS
= » - S -
= Zakaznicka Ei'\i?i‘:Ecia Materidlova prikaz + AR Navrh
g objednévka naradia evidencia vykresy objednavky
5 zasob materialu
=

Obrazok 30 Materialové zabezpecenie vyroby naradia (vlastné spracovanie)

Po vydani vyrobného prikazu na vyrobu urc¢itého naradia sa majster v nastrojarni skontroluje

stavy skladov s nastrojovym materidlom, ¢i je dany materidl na vyrobu néaradia dostupny

skladom (tzn. ¢i sa musi objednat’ alebo je mozné vyuzit' material priamo zo skladov v 83.

budove)

a) Nie je nasklade - V pripade, Ze material na sklade nie je, a je vydany vyrobny prikaz

na vyrobu urc¢itého néradia, tak ndkupcovi pride tzv. navrh na ,,objednanie mate-

rialu®. Typ, akost’ a rozmer materialu zisti na zdklade Specifického ¢isla objednava-

ného materialu vo vyrobnom prikaze. Po procese ndkupu a dodani nastrojového ma-

terialu sa uvol'ni vyrobny prikaz, majster si ho vytlaci spolu s vykresmi a spravi ko-

pie. Tieto dokumenty sa prerozdelia medzi manipulanta a operatora, dany material

sa vyskladni, a d’alej sa postupuje podla informacii na vyrobnom prikaze a vykreso-

vej dokumenticii.

b) Je na sklade - V pripade, ze material je na sklade, tak sa uvol'ni vyrobny prikaz na

vyrobu naradia, majster si vytlaci vyrobny prikaz a vykresy, spravi kopie, ktoré sa

predaju manipulantovi a operatorovi a vyskladni sa dany material. Po vyskladneni sa
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postupuje, rovnako ako v predoslom bode, podl'a vyrobného prikazu a vykresovej

dokumentacie.

2. faza - VYROBA NARADIA (1. ¢ast)

Delenie Vi - Oznacenie Docasné
nastrojového Z:'\?Orrgimp' néradia (EC, skladovanie v
lot: , akost’ b
= : . NIE FeliI . e 83.bna
@ | Vyskladnenie Je dany — oL palete urCenej
:S | nastrojového  —+  polotovar ANO Mechanicke k expedicii na
g matenialu z 83. b, nadeleny? ANO & nutn& J Oflgzcdoo\:?a?:?ea NIE kalenie
v P . -
"ZU SIS NIE— medzi e mutiTts _J
manipulacnych jednatlivymi ihlenie llents
2 in?
otvorov? S hran?
ANo
¥
:g Doéasné
- A —
= skladovaple na i Ihlerne hran
< palete urcenej k naradia
= ihleniu
-
Q
ot
= ABAS ABAS - Interné
g S 85 Interne Vysledky
! Mat_l:lrlalc?va vykaz;; robanJ Vyrobny prikaz el
= evidencia spotreby + vykresy sl
= zasob materialu

Obrdzok 31 Vyroba nového kovacskeho naradia — 1. cast (vlastné spracovanie)

Po dokonéeni opracovania (obrabanie, frézovanie) nasleduje oznacenie naradia vyrazenim
informacii (eviden¢né Cislo - 5 miestne Cislo, typ naradia, akost’ materidlu). Po oznaceni
nasleduje poslednd operacia - ihlenie, ktoré sa realizuje u mechanikov, ktori dobrusia

vycnelky hran — tzv. ihly.

Po ihleni ide nastroj do skladu v 83. kde ¢aké na expediciu do kaliarne. Tu sa majster na-
strojarne rozhoduje na zéklade informacii od partnerskej kaliarne, ¢i st schopni zakalit’ na-
stroj v termine, ktory je v stlade s ¢asovymi poZiadavkami na vyrobnom prikaze. Spravidla,
ak dana kaliarei nie je schopna zakalit’ nastroj v danom termine, je naradie poslané do kon-

kurencnej firmy.

Po kaleni je néstroj expedovany spit’ do skladu v 83. b, kde je do¢asné skladovany na palete.
Akonéhle prevezme manipulant od majstra kopiu vyrobného prikazu, prestiva paletu spolu
s vyrobnym prikazom na brusenie. Po bruseni je realizovana prevadzkova kontrola pracov-
nikmi néstrojarne, na zéklade vykresovej dokumentacie. Pokial nastal nejaky nesulad napr.

v rozmeroch po kaleni, realizuje sa technologicky zasah do naradia a znovu sa prekontroluje.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 44

Pokial je vSetko v poriadku, je néstroj pripraveny pre manipulanta, aby naskladnil naradie
do zakladacov (kam to ma zaviest’ je ur¢ené vo vyrobnom prikaze) a uzavrie sa vyrobny

prikaz v IS ABAS.

2. faza - VYROBA NARADIA (2. ¢ast)
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2 ; 9 S
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¥
= Outsourcing -
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© S firme B
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expedicia a kalenie vo
firme A

e~ Informécie z
g vyrobného Technologicka
B Informécia o prikazu o spréva z ABAS — Vyrobny prikaz
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£ kaliame dokonéenia a kaliami néradia
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= postupu

Obrdzok 32 Vyroba nového kovacskeho naradia — 2. cast’ (vlastné spracovanie)

4.2 Nasadenie naradia do vyroby na danom kovacskom lise

Na zaklade vyrobného (kovacieho) planu z IS ABAS, hospodar urci, podl'a navodky z IS,
potrebné naradie pre danu zakazku. Pokial’ naradie v zakladacoch nie je (tzn. bud’ sa jedna
o naradie s jednorazovym pouzitym — odkove sa 1 vyrobna davka a naradie ide na Srotéciu,
alebo nie je k dispozicii — vyradené, po zivotnosti), tak sa zakladd nova poziadavka na vy-
robu daného typu naradia do nastrojarne v IS a zaina sa znovu 1. faza zivotného cyklu —

poziadavka na vyrobu nového néradia.
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3. faza - NASADENIE DO VYROBY
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Obrazok 33 Nasadenie zostavy ndradia do vyroby (vlastné spracovanie)

Akondhle je naradie dostupné v zakladaci, hospodar naradia podl'a kusovniku z navodky
v IS privezie naradie na palete k mechanikom. Tu zadava hospodar naradia podl'a kovacieho
planu, ktoré zostavy st prioritou — je nutné ich skompletovat’ hned. Po skompletovani je
naradie docasne skladované na manipula¢nom voziku ur¢enom pre nasadenie skompletova-

ného naradia na danu kovacsku linku.

V ramci kompletacie zostavy kovacskeho néaradia pred zaCatim vyroby na fiom, musi pra-
covnik u niektorych typov najprv nahrievat’ zapustky, tak aby bolo mozné vlozit’ tzv. tvarovy
pupok do dutiny danej zépustky. Naopak, pre tplné a bezproblémové vkladanie tychto tva-
rovych pupkov do dutiny zapustiek, su pupky vkladané¢ do mraziaceho boxu. Tieto operacie
su dané pri kazdej zapustke s tvarovym pupkom a st realizované kvoli fyzikalnym vlastnos-

tiam materidlov — tepelné roztahovanie a zmr§t'ovanie.

Pri tvarovom néradi je do dutiny vkladany aj tzv. vyhadzovag¢, ktory umoziuje vybratie vy-
kovku z dutin zapustiek po zalisovani nahriateho hutného polotovaru. V radmci vychystava-
nia ndradia vSak, tieto vyhadzovace musia byt’ vel'mi ¢asto skracované a nasledne dobriisené

na pasovej bruske.
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3. faza - NASADENIE DO VYROBY (subproces kompletacie naradia)
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Obrazok 34 Obrdzok 35 Nasadenie zostavy naradia do vyroby — subproces kompletdcie

naradia (vlastné spracovanie)

4.3 Povyrobné procesy po dokovani na danej zostave naradia

Po dokovani je ndradie zhodené z lisu a posland informécia (tlacidlo privolania VZV pri
lisoch) pre manipulanta VZV. Ten prevezme zostavu naradia a odvaZza ju k mechanikom na
Cistenie, kde st doCasne aj skladované. Takto skladované zostavy néaradia sa potom distia,

bud’ v tryskaci alebo v odmastovacej pracke ADS 400 HD (to, kde sa budu Cistit,, zalezi na

vel'kosti naradia).

Po ocisteni rozhoduje hospodar néaradia, o sa bude s naradim d’alej diat’. Ten sa rozhoduje
na zaklade informécii z IS ABAS — tzn. po kol’kych odkovanych kusoch je nutné realizovat’
zniZenie zapustky alebo navar — aky dlhy je 1 Zivotny cyklus, kolko sa odkovalo skuto¢ne
kusov v predchadzajticej davke, i neprekrocilo naradie maximalny pocet zniZzeni alebo ¢i

sa nejednd o naradie, ktoré sa vyrad'uje hned’ po odkovani 1 vyrobnej davky
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4. faza - POVYROBNE PROCESY (1. ¢ast)
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Obrazok 36 Povyrobné procesy — 1. cast (vlastné spracovanie)

4. faza - POVYROBNE PROCESY (2. ¢ast)
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Obrazok 37 Povyrobné procesy — 2. cast’ (viastné spracovanie)
Ak i1de o naradie, ktoré prekrocilo pocet odkovanych kusov na 1 Zivotny cyklus, tak hospo-
dar néradia ur€uje, na zaklade informacie z ndvodky v IS, aky technologicky zasah sa ma

realizovat’ na danom naradi.
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Moéze ist bud’ o:
a) navarenie a nasledné dobrtsenie v nastrojarni,
b) znizenie v nastrojarni,
¢) vylisovanie pupkov a vloziek na lise u mechanikov a nasledné zniZenie v nastro-
jarni.
a) Navarenie a nasledné zniZenie v nastrojarni - Tato operacia sa realizuje v pripade,
ze sa jedna o naradie, ktoré prekrocilo pocet odkovanych kusov na 1 Zivotny cyklus
a ktorého kovacia dutina je skoro kolma, pripadne z dévodu zaoblenia odtokovych
hrén naradia. V tomto pripade je nutné dutinu, pripadne hranu navarit' a nasledne
vybrusit’. Takéto naradie po o€isteni nalozi hospodar na paletu a odvaza do zvarovne.
Zvérag, vyvari dutinu (pripadne hranu) na zéklade vykresovej dokumentacie a na-
skladni znovu na paletu, ktort potom hospodar odvaza do nastrojarne na prebrisenie.
Po prebraseni na jednom z obrabacich centier ide dodatocne kovacske naradia na
dobrusenie hran — tzv. ihiel. Po ihleni u mechanikov v nastrojarni v 83. budove, si

manipulant paletu s naradim prevezme a naskladiiuje do prislusného zakladaca.

4. faza - POVYROBNE PROCESY (3. ¢ast)

‘5 ,
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Obrazok 38 Povyrobné procesy — 3. cast (vlastné spracovanie)
b) ZniZenie v nastrojarni - Je realizované v pripade, ze dané naradie prekrocilo pocet

odkovanych vykovkov na 1 Zivotny cyklus a nejedna sa o naradie, v ktorom je pupok
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alebo kolmé dutina. Takéto naradie je po ocisteni naskladnené na paletu, hospodar
naradia ho odvezie do néstrojarne, kde si ho prevezmu operatori, ktori dan¢ naradie
znizia. Po znizeni je naradie doCasne uskladnené na palete na stanovenom mieste,

odkial’ si ho manipulant prevezme a naskladni do prisluSného zakladacu.

4. faza - POVYROBNE PROCESY (4. ¢ast)
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Obrdzok 39 Povyrobné procesy — 4. cast (vlastné spracovanie)

¢) V pripade, Ze sa jedné o naradie, ktoré prekrocilo pocet odkovanych vykovkov na 1

zivotny cyklus a jedna sa o naradie, ktoré obsahuje vlozku alebo pupok, tak ide na
lisovanie povrchu a nasledné zniZenie v nastrojarni. V tomto pripade je po oCisteni
naradie naskladnené na paletu, ktort si mechanik prevezme a umiestni naradie do
hydraulického lisu, kde sa zarovna povrch naradia. Po tomto lisovani je naradie opé-
tovne naskladnené na paletu, uréent pre naradie, ktor¢ ide na znizenie do nastrojarne.
Hospodar naradia potom paletu s naradim privezie do néstrojarne, kde sa znizi. Po
zniZeni je paleta s ndradim umiestnend na stanovenom mieste, odkial’ si ju prevezme

manipulant a naskladni ju do prislu§ného zakladaca.
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4. faza - POVYROBNE PROCESY (5. ¢ast)
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Obrazok 40 Povyrobné procesy — 5. cast (vlastné spracovanie)

V pripade, ze hospodér néradia na zaklade informadcii v IS ABAS, zisti, Ze sa jednd o nara-
die, ktoré je urcené len na odkovanie 1 vyrobnej davky, pripadne o naradie, ktoré prekrocilo
maximalny pocet zniZeni, tak je naskladnené do debni, urcenych pre expediciu a naslednt
Srotéciu.

Po realizovani jednej z predoslej operacie sa konc¢i zZivotny cyklus kovacskeho naradia
a podl’a potreby (na zaklade kovacieho planu) sa bud’ vytvara poziadavka na vyrobu nového

naradia, alebo sa vyskladiiuje stavajice naradie z prisluSnych zakladacov.

4.4 Vyber pracovisk k hibkovej analyze materialového a informaéného
toku

Po vytvoreni komplexného modelu materidlového a informa¢ného toku Zivotného cyklu
bola vybrana 3. a 4. fiza Zivotného cyklu k hibkovej analyze. V procese kompletacie naradia
pred kovanim a povyrobnych procesoch, vykonavanych na danej zostave naradia, vznika
mnoho kl'icovych problémov, ktoré boli pocas analyzy Zivotného cyklu odhalené. K tymto

problémom patri usporiadanie pracoviska z hladiska celkovych tras kovacskeho naradia
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v materidlovom a informac¢nom toku alebo sposob operacného medziskladovania pomoc-
ného, tvarového, ale aj ostrihovacieho naradia v priestoroch mechanikov po / pred nasade-

nim danej zostavy z / do kovacskeho lisu.

Komplexna hibkova analyza procesov v problémovych fazach bola realizovana v nasledu-

jucich kapitolach.

Obrazok 41 Ukazka dovodov nutnosti racionalizacie na vybranych pracoviskach (viastné

spracovanie)
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYBRANYCH PRACOVISK

V ramci analyzy sticasného stavu vybranych pracovisk, kde prebieha problémova 3. a 4. faza
zivotného cyklu kovacskeho naradia — pred a po nasadeni na dana kovacésku linku, je popi-
sany sucasny stav daného pracoviska, aké zariadenia st na danom pracovisku vyuzivané, a
ako je pracovisko rozdelené. Dalej st realizované snimky pracovného dita mechanikov,
ktoré poslizia nielen na analyzu ¢innosti, ktoré st pocas fondu pracovnej doby vykonéavané,
ale aj na d’alsiu hibkovu analyzu materialového toku v ramci 3. a 4. faze Zivotného cyklu

naradia.

5.1 Popis sucasného stavu vybranych pracovisk

Celé pracovisko mechanikov je rozdelené do 8 sektorov:

1. Pracovny a skladovaci priestor pre malé ostrihovacie naradie (malé ostrihovacie uni-
verzaly),

2. Pracovny priestor pre tryskanie zapustiek + malych drziakov a lisovanie tvarovych

pupkov,

Pracovny priestor pre pripravu malych drziakov a tvarového néradia,

Pracovny priestor leStenia naradia,

Pracovny priestor zvarovne,

Pracovny priestor pre pece na externy predohrev,

Pracovny a skladovaci priestor pre velké drziaky a tvaroveé néradie,

® N kW

Pracovny a skladovaci priestor pre vel'ké ostrihovacie naradie (vel'ké ostrihovacie

univerzaly),

Okrem uvedenych 8 sektorov, sa v tychto priestorov nachadza aj stanoviSte brisenia a trys-

kania vykovkov.

Ad a) Priestor ureny nielen pre kompletaciu ostrihovacieho néaradia pred kovanim, ale aj na
demontaz a oc€istenie po kovani. K manipulacii je v tomto priestore vyuzivany samostatny
Zeriav s nosnostou 500 kg. V priestore st uskladnené v regaloch nutné komponenty pre
kompletaciu pred kovanim. Ostrihovaciemu néradiu, ako pred, tak aj po kovani na fiom, sa

venuje primarne 1 mechanik na kazdej pracovnej zmene.
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Obrazok 42 Ukdzka pripraveného malého ostri-

hovacieho univerzadlu (vliastné spracovanie)

Ad b) Priestor, kde sa nachadzajt 2 druhy zariadeni:

e Hydraulicky lis OMCN 100 t (sluZi na vylisovanie tvarovych pupkov zo zapustko-
vych vloziek, po kovani na danom néradji),
e Tryskacie zariadenie (zariadenie na otryskavanie tvarového naradia a malych drzia-

kov od zapeceného grafitu, pomocou ocel'ovych brokov).

NajfrekventovanejSou operaciou v tomto priestore je tryskanie. V tryskacom zariadeni sa
Cistia vSetky tvarové zapustky a malé drziaky, ktoré boli privezené z kovacskych lisov po
dokovani. Obsluhe tryskacieho zariadenia, ako aj manipulécii s naradim do / z tryskacieho
zariadenia sa venuje 1 mechanik. Po dokonceni Cistiaceho cyklu vytahuje mechanik z trys-
kaca pomocou zeriavu ocistené naradie a uklada ho na paletu, kde d’alej hospodar naradia
urci aka operacia na danom néradi bude realizovana. Je to jedno z problémovych miest, pre-
toZe je tento priestor zahlteny paletami s otryskanym naradim (priméarne d’alej ur€enych na
olestenie), kvoli tomu, ze vyprodukuje vacsie mnozstvo vystupov, nez je nasledujice stano-

visko (leStenie) zvladnut’.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Obrazok 43 Hydraulicky lis OMCN 100t a tryskacie zariadenie
(vlastné spracovanie)
Ad c) Priestor, ureny pre kompletaciu zostav tvarového naradia a malych drziakov pred
nasadenim do vyroby. V priestore sa nachadzaji regaly a palety s pomocnych néradim (pod-
lozky, vyhadzovace, tiahla,...) potrebnym ku kompletacii danych zostav, ktorej sa venuje

primarne 1 mechanik poc¢as svojej pracovnej zmeny.

2l

Obrazok 44 Ukazka pripravenej zostavy malého tvarového naradia a zapustky vlozZenej do

malého drZiaku (viastné spracovanie)
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Okrem tychto regalov s pomocnym naradim sa tu nachddzaju aj zariadenia ako:

e vertikalna bruska BPV 300 (sluzi na brusenie plochych povrchov ostrihovacieho na-
radia a pechovadiel),

e kotucova pila na skracovanie vyhadzovacov do tvarového naradia a klieSte na striha-
nie plechov do tvarového naradia,

e Dbrusky na dobrasenie vyhadzovacov.

Obrazok 45 Vertikalna bruska BPV 300, kotucova pila, klieste a brusky

na vyhadzovace (vlastné spracovanie)

Ad d) Jedna sa o stanovisko, kde sa leStia zapustky po kovani, na ktorych nie je nutny reali-
zovat’ technologicky zasah (priame zniZenie, navar,...). Tomuto lesteniu sa venuje 1 mecha-
nik pocas svojej pracovnej doby. Jedna sa o uzke miesto v procese, ktorého blizsia analyza

bude realizovana v d’alsich kapitolach.

Ad e) Pracovny priestor pre zvaraca, ktory pocas svojej zmeny navaruje kovacske naradie
napr. z dovodu zaoblenia odtokovych hran na tvarovom naradi. Priestor je vybaveny rega-
lom pre skladovanie naradia, ur¢eného k navaru, odsdvacim systémom, filtrom, pecou pre

nahrievanie naradia na navar, zvarackou a zvaracim stolom.
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Ad f) Pece pre externy predohrev sa vyuzivaju na nahrievanie zapustiek pred zacatim kova-
nia na danej zmene, aby sa tak skratil ¢as nutny na nahriatie zapustiek na prevadzkovu tep-
lotu. TaktieZ ma pec svoje vyuzitie pri kompletovani tvarového naradia s tzv. tvarovym pup-

kom.

Priméarny princip spociva v tepelnom zmrst'ovani a roztahovani materialu. Zapustky pre tva-
rové pupky st vkladané do pece pre externy predohrev, aby sa tak roztiahla dutina, do ktorej
je vkladany tvarovy pupok. Aby sa zabezpecilo bezproblémové vkladanie pupku do dutiny,

je tvarovy pupok zaroven vkladany do mraziaceho boxu, kvoli zmrSteniu.

Ak sa jedna o zapustky vacsich rozmerov, ktoré by nebolo mozné z hl'adiska vykonu pece
pre externy predohrev nahriat’ na danu teplotu, je vyuzivany plynovy horak. Vsetky zariade-

nia su zobrazené na obrazku niz$ie.

Obrazok 46 Pec na zapustky, chladiaci box na tvarové pupky a ply-

novy hordk na zapustky (viastné spracovanie)
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Obrazok 47 Ukazka zapustky s viozenym tvarovym pupkom

a novych tvarovych pupkov (vlastné spracovanie)

Ad g) Priestor urceny nielen pre Cistenie a kompletaciu velkych drziakov a tvarového nara-
dia, ale aj jeho uskladnenie. V priestore sa manipuluje dvoma Zeriavmi s nosnost’ou 3 200kg,
pri¢om najtazSie drziaky zapustiek maju hmotnost’ az 2 200 kg. Tieto vel'ké drZiaky su ur-
¢ené najmi pre vicsie kovacske lisy. Priprave vel’kych drziakov a tvarového naradia sa ve-

nuju 1-2 pracovnici, podl'a vytazenosti a kapacit.

Sucast'ou pracoviska je aj Cistiace zariadenie ADS 400 HD na odstraiiovanie grafitu z tychto
velkych drziakov po kovani. Pre manipuléciu s drziakmi do Cistiaceho zariadenia sa vyuZiva

manipulacné rameno.

Obrazok 48 Cistiace zariadenie ADS 400 HD

a manipulacné rameno (vlastné spracovanie)
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Po dokonceni ¢istiaceho cyklu v ADS 400 HD vyberie mechanik vel’ky drziak von. Nasledne
si ho odvaza na stanovisko pre demontaz zapustky a d’alSieho naradia z drziaku. Po demon-
tazi odvaza mechanik zapustku k otryskaniu. Vel'ké drziaky st po demontazi zapustiek na-
skladnené na 'ubovolnti volI'nu plochu pri ADS 400 HD. Tym, ze vSak dochddza k neSetrne;j

manipuldcii s tazkymi drziakmi a vel'kymi ostrihovacimi univerzalmi, podlaha v tomto

priestore postupne praska.

Obrazok 49 Ukazka skladovania velkych drziakov na volnej ploche a désledky spésobu

skladovania na podlahe (viastné spracovanie)

Ad h) Spolu s vel'kymi drziakmi sa do lisu vkladaju aj vel'ké ostrihovacie univerzaly, ktoré
sa pripravuju na rovnakom stanovisku, ako vel'ké drziaky a tvarové naradie. Velké ostriho-
vacie univerzaly sa nekompletuju na rovnakom stanovisku, ako tie malé, z dovodu maximal-

nej moznej zat'aze zeriavu 500 kg.

Skladové miesto velkych univerzalov sa nachadza v priestore za dielniou, odkial ich privaza

VZV.

Obrazok 50 Ukazka velkého drZiaku na tvarové naradie a velkého ostrihovacieho univer-

zalu (viastné spracovanie)
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Sucast'ou priestorov mechanikov je aj pracovisko pre ru¢né brisenie vykovkov a ich tryska-

nie, pre ucely prevadzkovej medzioperacnej kontroly. K tryskaniu sa vyuziva ru¢né tryska-

cie zariadenie, ktoré funguje na rovnakom principe ako to, ktoré je uréené na Cistenie malych

drziakov a zapustiek po dokovani.

Obrazok 51 Rucné tryskacie zariadenie na vy-

kovky (viastné spracovanie)

Pre ukézku rozlozenia dielne a umiestnenia jednotlivych zariadeni, sliZi obrazok niZsie.
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Obrazok 52 Sucasné rozlozenie pracoviska mechanikov v 92. budove (vlastné spracovanie)
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5.2 Snimky pracovného diia mechanikov

Pre hibkové pochopenie materidlového a informaéného toku v problémovej 3. a 4. faze Zi-
votného cyklu kovacskeho naradia bolo realizovanych 12 snimkov pracovného dita mecha-
nikov. 8 snimkov bolo vytvorenych na rannej a 4 snimky na poobednej 7,5 hodinovej zmene,
z dovodu zachovania relevantnosti vystupnych dat z analyzy. 4 snimky boli vytvorené pre
mechanikov, ktori kompletuju tvarové néaradie, 4 snimky pre mechanikov, ktori kompletuji
ostrihovacie naradie, 2 snimky pre hospodara naradia a posledné 2 snimky boli realizované

zaroven pre pracovnika leStenia/ brisenia ndradia a obsluhy tryskacieho zariadenia.

Okrem c¢innosti, ktoré boli vykonavané jednotlivymi mechanikmi pocas ich pracovnej
zmeny bola aj sledovand pocetnost’ transportu v medzioperacnych miestach materialového

toku.

Vystupy analyz posluzili tak nielen na odhalenie nedostatkov a hibkového pochopenia toku
naprie¢ mechanikmi, ale aj na ziskanie dat pre ndkladovli analyzu materialového toku v 3.

a 4. faze zivotného cyklu naradia.

Spracované snimky pracovného dna jednotlivych mechanikov, boli roz¢lenené podla ich
pracovnej naplne. Z kazdého snimku pracovnej doby boli néasledne identifikované problé-

mové miesta, ktorych mozné rieSenia budu navrhnuté v d’alSich kapitolach.

5.2.1 Snimok pracovného diia hospodara naradia

Snimok pracovného diia hospodéra naradia bol realizovany v priebehu 2 dni na rannej
zmene. Rozvrhnutie celkového fondu pracovnej doby hospodéra naradia - 2 zmeny po 7,5

hodiny (prestavka 30 min nebola zapocitand), je znazornené na grafe nizsie.

Hospodar naradia je pracovnik, ktory sa priméarne zaobera rozdel'ovanim prace medzi jed-
notlivych mechanikov (¢o sa musi pripravovat’ na zaklade kovacieho planu), zadava infor-
macie o zivotnosti naradia do IS, vyskladnuje naradie zo zakladacov, urcuje, aké operacie
budu bezprostredne nasledovat’ po otryskani naradia, a taktiez sa stara o jeho presun do na-

strojarne.
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PRACOVNY FOND HOSPODARA NARADIA

Kontrola a oznacovanie zapustiek po tryskani Diskusia s pracovnikmi

20% 3%

Chystanie prace na dalSie dni v
ABAS + tla¢ dokumentov

8%

Zapisovanie na papier a
prepisovanie do ABAS

9%

Zadavanie prace mechanikom

L 7%
Hladanie naradia
6% Kontrola ostrihovacieho
naradia po kovani

) N 4%
Pomoc pri kompletacii naradia
0,

2% Praca v zakladaci v 92.

budove

9%

Manipulacia s vozikom

17%

Manipulacia so Zeriavom

15%

Obrazok 53 Pracovny fond hospodara naradia (vilastné spracovanie)

Tabulka 1 Casové trvanie cinnosti v pracovnom fonde hospodara ndradia

(vlastné spracovanie

Cinnost Celkova 'doba
trvania
Préca v zakladaci v 92. budove 1:19:00
Manipulécia so Zeriavom 2:10:00
Manipulécia s vozikom 2:28:00
Pomoc pri kompletacii naradia 0:19:00
Hrladanie naradia 0:55:00
Zapisovanie na papier a prepisovanie do ABAS 1:37:00
Kontrola a oznacovanie zapustiek po tryskani 2:52:00
Diskusia s pracovnikmi 0:28:00
Chystanie prace na d’alSie dni v ABAS + tla¢ dokumentov 1:15:00
Zadavanie prace mechanikom 1:01:00
Kontrola ostrihovacieho naradia po kovani 0:36:00
Celkom hodin 15:00:00

Z vysledkov snimkov pracovného fondu hospodara naradia je na prvy pohl'ad hned’ niekol’ko
nedostatkov. Dané nedostatky boli vytiahnuté z grafu, ako mozny priestor pre zlepSenie vo

vyuziti pracovného fondu a celkovej produktivity prace hospodara naradia.
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Prvym nedostatkom, ktory sa opakuje na dennej baze je hl'adanie pomocného naradia (pod-
lozky, vyhadzovace,...) po priestoroch dielne mechanikov. V priemere nim stravi hospodar

naradia 28 min za jednu pracovnu zmenu.

Dal§im nedostatkom sa tyka informaéného toku vychystavania, naskladiiovania, vyskladiio-
vania, ako aj zistovanim stavu zivotnosti daného typu naradia v IS ABAS. Jedna sa o to, ze
pri l'ubovolnej z vyssie spomenutych ¢innosti, musi hospodar naradia stravit' v priemere za
pracovni zmenu 49 minut zapisovanim na papier a naslednym prepisovanim do IS ABAS.
Z uvedenych 49 mintt je v priemere 35 minut na ru¢né zapisovanie a 14 mintt na nasledné

prepisanie do IS ABAS.

Vyraznym zistenim v informa¢nom toku v ramci snimku pracovného diia hospodara naradia
bolo vo faze pripravy kovac¢skeho néradia pred nasadenim do vyroby. Ide o to, ze po vyrobe
nového ndradia v nastrojarni (v 83. budove) je dana zostava, az do doby vzniku zakaznickej
objednavky, docasne naskladnend v zakladaci v 83. budove. Takato zostava je uz oznacena
kazda svojim eviden¢nym cislom a ¢islom vyrobku, ktory sa bude na danom naradi kovat'.
Akonahle hospodar naradia ziska informaciu z kovacieho planu, aka zakazka sa bude kovat’,

vyskladiiuje danu zostavu naradia zo zakladaca a dané zostava sa kompletuje pred kovanim.

Problém vSak nastava, ked’ sa jedna o zakazku, kde zédkaznik vyZaduje, aby na hotovom vy-
kovku bolo vykované aj ¢islo pouzitej materidlovej tavby (z dovodu pripadného dohl'adania,
ak nastane nezhoda v hotovom vyrobku). Pouziti materidlovu tavbu urcuje aZ hospodar na-
radia podl’a priority jednotlivych zdkaziek. Z tohto dovodu musi hospodar naradia 1x za tyz-
dent pocas 2 hodin z jeho fondu pracovnej doby vyskladiiovat’ tieto naradia zo zakladacu
v 83. budove, priradzovat’ ¢isla tavby na dané naradie a ru¢ne ich vozit’ k obrabacim cen-
tram, ktoré na zaklade Specifického programu vyfrézuji do naradia aj ¢islo pouZzitej tavby.
Po vyfrézovani su naradia spitne prevezené do zakladacu v 83. budove, odkial’ ich vysklad-

fluje hospodar naradia a zacina sa proces kompletacie pred kovanim na danej zostave.

Je nutné si uvedomit’, Ze sa nejedna len o pracovny fond hospodéra néradia, ale aj obsluhy

CNC obrabacieho centra.
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Obrazok 54 Priklad oznacenia materialovej tavby na kovacskom naradi

(vlastné spracovanie)

5.2.2 Snimok pracovného diia mechanikov tvarového naradia a drziakov

Pre mechanikov tvarového naradia a drziakov boli realizované celkom 4 snimky fondu pra-
covnej doby, a to 2 na rannej a 2 na poobednej zmene, z dovodu zachovania relevantnosti.
Vysledky snimkov tychto pracovnikov si znazornené na grafe nizsie. Casové trvania jed-

notlivych ¢innosti st zndzornené vzdy v tabul’ke pod danym grafom.

K jednotlivym vysledkom boli uvedené aj zistenia, ktoré st z hl'adiska materidlového a in-

formacného toku neprijatelné a je nutné ich racionalizovat’.

Pocas pracovnej zmeny v priestoroch mechanikov, st vycleneni samostatni pracovnici, ktori
sa staraji o tvarové naradia spolu s velkymi, ako i malymi drziakmi. Ti nielen pripravuju
naradie pred nasadenim na danu kovacsku linku, ale ho aj ¢istia po dokovani a pred usklad-

nenim.
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PRACOVNY FOND MECHANIKOV TVAROVEHO NARADIA A DRZIAKOV

Priprava malého drZiaku a
tvarového naradia
21%

Priprava vyhadzovacov
3% Priprava velkého drZiaku a
tvarového naradia

Presun zapustiek do pece / na 239%

horak a pupkov do mrazaku
1%

Hladanie naradia

12% P .
Komunikacia s predakom

2%

Praca na pocitaci

Obsluha prack
3% p Y

5%

Obsluha brusky Manipuldcia s Manipulacia so Zeriavom

o,
% vozikom 14%

7%
Obrazok 55 Pracovny fond mechanikov tvarového naradia a drziakov
(vlastné spracovanie)

Tabulka 2 Casové trvanie cinnosti v pracovnom fonde mechanikov tvarového naradia a

drziakov (vlastné spracovanie)

Cinnost’ Celkova floba

trvania

Presun zépustiek do pece / na hordk a pupkov do mraziaceho boxu 0:25:00
Manipulécia so Zeriavom 4:26:00
Manipulécia s vozikom 2:43:00
Obsluha brusky 1:30:00
Praca v zakladaci 1:06:00
Praca na pocitaci 0:48:00
Hradanie néradia 3:45:00
Priprava malého drziaku a tvarového néradia 6:31:00
Priprava velkého drziaku a tvarového naradia 7:10:00
Komunikécia s preddkom 0:34:00
Priprava vyhadzovacov 1:02:00

Celkom hodin 30:00:00
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Z analyzy snimkov pracovného fondu mechanikov, ktori sa primarne venuji malym i vel-
kym drziakom spolu s tvarovym néradim, boli zistené vel’ké nedostatky v usporiadani pra-

coviska a vyuziti fondu pracovnej doby.

Vysledky ukazali, ze z celkovej doby 30 hodin stravenych na pracovisku, museli mechanici
venovat’ v priemere 56 minut za jednu pracovni zmenu, h'adanim néradia (podlozky, vyha-
dzovace, tiahla, atd’.) nutného ku kompletacii drziakov a tvarového naradia. Je to najmé z d6-
vodu, Ze pracovnici nemaju vytvoreny presny systém skladovania tohto pomocného néradia.
Ako ukazuju samotné obrazky niz$ie, naradie sa vol'ne skladuje na plochach, ktoré nie su

pre to uréené. Tymto dochadza k tomu, Ze je naradie rozhddzané po réznych miestach nielen

v dielni, ale aj mimo nej.

Obrazok 56 Ukazka sucasného sposobu skladovania pomocného naradia

(vlastné spracovanie)

Z pozorovania mechanikov tvarového naradia a drziakov boli taktiez zistené nedostatky
v usporiadani pracoviska mechanikov. Jedna sa napriklad o umiestnenie mraziaceho boxu

na tvarové pupky do zapustiek a plynového hordku na zapustky.

Pri kazdom tvarovom naradi s tvarovym pupkom najprv mechanik skusi manualne usadit’
pupok do dutiny zapustky. V pripade, ze sa mu to nepodari, musi dat’ nahriat’ zapustku (kvoli

tepelnému roztiahnutiu materialu) a tvarovy pupok zmrazit’ (kvoli zmrSteniu materialu).

Ak sa jedna o zapustku, ktora kvoli svojmu tvaru a rozmeru nemdze ist’ z technologickych
dovodov do pece pre externy predohrev, presuva ju mechanik do plynového hordku az za
priestory dielne. Podobnu trasu musi absolvovat pri zamrazeni tvarovych pupkov, kedy musi

prejst’ cez celu dielnu, aby ich uloZzil do mraziaceho boxu.
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Dalsim zistenim nedostatkom bolo, Zze pri vd¢sine kompletacii tvarového naradia velkych
drziakov musi mechanik ist’ do dielne pre skratenie vyhadzovacov, ktora sa nachadza zby-

to¢ne d’aleko od stanoviska kompletacie tvarového naradia vo velkych drziakoch.
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Obrazok 57 Rozmiestnenie plynového horaku, mraziaceho boxu, externej pece, brusky a

pily od pracovnych priestorov kompletdcie tvarového naradia (vlastné spracovanie)

5.2.3 Snimok pracovného dita mechanikov ostrihovacieho naradia a univerzalov

Rovnako ako pre mechanikov tvarového néradia a drZiakov, tak aj pre mechanikov ostriho-
vacieho néradia a univerzalov boli realizované celkom 4 snimky pracovného diia. 2 snimky
boli realizované na rannej zmene a 2 na poobednej, taktiez z dovodu zachovania relevan-
tnosti. Vysledky snimkov fondu pracovnej doby st zndzornené v grafe nizsie. Casové trvania

jednotlivych €innosti st zndzornené vzdy v tabulke pod danym grafom.

Aj v tomto pripade, st vyhradeni samostatni pracovnici na chystanie ostrihovacieho naradia
s malymi aj vel'kymi univerzalmi, nielen pred nahodenym do daného ostrihovacieho lisu, ale

aj po jeho zhodeni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

67

PRACOVNY FOND MECHANIKOV OSTRIHOVACIEHO NARADIA A UNIVERZALOV

Manipulacia so Zeriavom
Priprava velkého 7% Manipulécia s vozikom
ostrihovacieho univerzalu 7%
a ostrihovacieho naradia . ..
Praca v zakladaci
20% 30

Préaca na PC
3%

Diskusia s pracovnikmi
1%
Priprava malého
ostrihovacieho univerzalu a
ostrihovacieho naradia
Hladanie naradia 51%

8%

Obrazok 58 Pracovny fond mechanikov ostrihovacieho naradia a univerzdlov

(vlastné spracovanie)

Tabulka 3 Casové trvanie cinnosti v pracovnom fonde mechanikov ostrihovacieho naradia

a univerzalov (vlastné spracovanie)

Cinnost’ Celkova floba

trvania

Priprava malého ostrihovacieho univerzalu a ostrihovacieho néaradia 14:08:00
Hrladanie naradia 2:00:00
Diskusia s pracovnikmi 0:22:00
Diskusia s predakom/TKJ 1:19:00
Praca na PC 0:50:00
Priprava velkého ostrihovacieho univerzalu 6:40:00
Manipulacia so zeriavom 1:46:00
Manipulacia s vozikom 2:01:00
Praca v zakladaci 0:54:00

Celkom hodin 30:00:00

Pri mechanikoch ostrihovacich univerzalov a ostrihovacieho naradia je rovnaky problém,

ako pre mechanikoch s tvarovym naradim a drziakmi — hl'adanie néradia. Je nutné podo-
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tknut’, Ze v pripade kompletacie velkych univerzalov a ostrihovacieho naradia, nema pra-
covnik vytvorené samostatné pracovisko, a tak vSetko kompletuje na zemi, v rovnakych
priestoroch, ako velké drZiaky a tvarové naradie. Casto preto dochadza k tomu, Ze pracov-
nici maju pomieSané pomocné naradie (redukcie, tiahla,...), ktoré je ulozené v rovnakych

regaloch, ako pomocné naradie pre vel'ké drziaky.

5.2.4 Snimok pracovného dia obsluhy tryskacieho zariadenia a mechanika brusenia

naradia

Pre obsluhu tryskacieho zariadenia a mechanika brasenia naradia boli realizované 2 spo-
lo¢né snimky na rannej zmene (tzn. 2 snimky pre obsluhu tryskacieho zariadenia, 2 snimky
pre mechanika na bruseni). Tieto snimky bolo mozné realizovat’ zaroven, ked’ze sa sklada
z opakujucich sa procesov vykonavanych na danych pracoviskach, ktoré st blizko pri sebe.
Vysledky snimkov oboch pracovnikov st znazornené v grafe nizsie. Casové trvania jednot-
livych ¢innosti st znazornené vzdy v tabul’ke pod danym grafom. K jednotlivym vysledkom
boli taktiez uvedené aj zistenia, ktoré st z hl'adiska materidlového a informac¢ného toku ne-

prijatelné a je nutné ich racionalizovat’.

Po zhodeni a dovezeni tvarového néaradia do dielne mechanikov, koncia zapustky a malé
drziaky v tryskacom zariadeni, ktor¢ Cisti naradie od vrstvy zapeceného grafitu. Toto zaria-
denie obsluhuje pocas celej svojej pracovnej zmeny 1 pracovnik, ktory sa stara taktiezZ o ma-

nipuldciu naradia pred a po tryskani.

PRACOVNY FOND OBSLUHY TRYSKACIEHO ZARIADENIA

Manipulécia s
Diskusia s predakom vozikom
5% 11%

Manipulacia so
Zeriavom

23%

Obsluha vertikilnej
brasky
4%

Praca v tryskacom
zariadeni

57%

Obrazok 59 Pracovny fond obsluhy tryskacieho zariadenia (vlastné spracovanie)
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Tabulka 4 Casové trvanie ¢innosti v pracoviom fonde obsluhy tryskacieho zariadenia

(vlastné spracovanie)

Cinnost’ Celkova floba
trvania
Brusenie naradia 11:22:00
Praca v zakladaci 0:20:00
Manipuléacia so zeriavom 1:18:00
Brusenie na kovacskej linke 0:44:00
Manipulacia s vozikom 0:54:00
Diskusia s predakom/TKJ 0:22:00
Celkom 15:00:00

Po tryskani v drvivej vacsine pripadov nasleduje olestenie naradia a jeho néasledné nasklad-
nenie. O leStenie naradia sa taktieZ primarne stard 1 pracovnik, ktory ale nevykonava len
leStenie naradia po otryskani, ale taktiez napr. brusenie zapustiek a indexov na kovacich lin-

kach.

PRACOVNY FOND MECHANIKA BRUSENIA NARADIA

Praca v zakladagi
2%

Manipulécia so
Zeriavom
9%

Brisenie naradia
76%

Manipulacia s
vozikom
6%

Diskusia s
prediakom/TKJ
2%

Obrazok 60 Pracovny fond mechanika brusenia naradia (vlastné spracovanie)
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Tabulka 5 Casové trvanie cinnosti v pracovnom fonde mechanika brusenia naradia

(vlastné spracovanie)

Cinnost’ Celkova fioba
trvania
Préca v tryskaci 8:34:00
Diskusia s predakom 0:50:00
Manipulacia s vozikom 1:36:00
Manipuldcia so zeriavom 3:25:00
Obsluha vertikalnej brusky 0:35:00
Celkom 15:00:00

Z pozorovania pracovné¢ho dita mechanika brisenia naradia a obsluhy tryskacieho zariade-
nia bolo zistené, Ze prave miesto brasenia je uzkym miestom v procesoch po dokovani na

danom naradi.

Akondhle prichadza tvarové naradie po dokovani do dielne, ide automaticky bud’ do umy-
vacky velkych drziakov a nasledne do tryskacieho zariadenia, pripadne ak sa jednd o mensie
drziaky, tak hned’ do tryskacieho zariadenia. Z vysledovanych 15 hodin ¢istého ¢asu bolo
zistené, Ze za jednu pracovnu zmenu ide do tryskacieho zariadenia priemerne 52 kusov tva-

rového naradia.

Po tryskani rozhoduje hospodar néradia, ktoré d’alSie operacie budi na danom naradi reali-
zované. V tomto pripade moze ist’, bud’ na doleStenie, na névar a znizenie v nastrojarni, na
priame zniZenie v nastrojarni, vylisovanie tvarového pupku a znizenie v néstrojarni, pri-

padne na Srotaciu.

V 80% celkovych pripadov ide naradie na dolestenie a nasledné zaloZenie. Co je viak prob-
lémom, Ze pracovnik lestenia, nie je schopny z hl'adiska potreby €asu na vyleStenie jedného
kusu naradia a celkového zlozenia fondu pracovnej doby, dokoncit’ vSetky naradia za svoju

pracovnu zmenu, ktoré mu prisli po otryskani.

Dal$im faktorom, ktory je nutny poznamenat’, je ten, Ze pracovnik leStenia a briisenia nebrisi
len tvarové, ale aj ostrihovacie naradie a v jeho naplni prace, je v pripade nutnosti, zdsah na
danu kovacsku linku, ¢im sa skracuje jeho redlny ¢as na samotné lestenie naradia po doko-

vani a otryskani.
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Obrazok 61 Ukazka hromadenia paliet s naradim nutnym k lesteniu (vlastné spracovanie)

Akondhle mechanik na braseni nestiha lestit’ naradie, a zacinajii sa mu na pracovisku hro-
madit’ palety s nedoleStenim nédradim, tak ich odvaza na miesto za dieliou, odkial si ich aj

neskor dovaza spat’ na dielnu, ked’ je nie kapacitne vycerpany.

i 183. budova =
—
] B
M . ‘ :

_ = : _ | T[]
2 P R U= LJEH: 1 M [CRI=
‘gg_g -./I |_ M . . : L/_\, &
2235 u‘ O pestor- (] Y \ f/}? . e
; g f | Lestenie << 5‘: !N; ) / %
3%‘% H_.- = __/_;_7-. .
ééi\_//////’ T W '

0  — — LI - . |
| ] m D0 H _'|I VAR RvARIE
|l . : U 5 1

o | ‘ I

[ I W 5
| (.. - a4d L r4 S _
N I Il U0 1 I ' | | |

Obrazok 62 Priestor pre docasné skladovanie nedolesteného naradia (vlastné spracovanie)

Na porovnanie pracovisk a ich priemernych opera¢nych ¢asov, ako aj priemernych vstupov
a vystupov z daného procesu sluzi nasledujtca tabulka. Znazoriiuje fakt, ze uz len samotné
tryskanie vyprodukuje viac vystupov (tvarovych néradi), ako je schopny pracovnik lestenia

za svoju pracovnl dobu dolestit’ (tvarové + ostrihovacie naradie).
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Tabulka 6 Porovnanie vstupov, vystupov a operacnych casov tryskania a lestenia

(vlastné spracovanie

Tryskanie naradia po kovani LeStenie naradia po kovani

Priemerny operacny ¢as / 1 kus naradia |10 min|Priemerny operacny ¢as / 1 kus naradia| 11 min

Priemerny pocet vstupov / zmena 5 Priemerny pocet vstupov / zmena (tva- 0413
J’_
(len tvarové naradie) rové + ostrihovacie)
Priemerny pocet vystupov / zmena 52 Priemerny pocet vystupov / zmena 31

Problémovym miestom je taktiez tryskanie, po ktorom pracovnik uklada vSetko o€istené na-
radie na palety, kde si ho d’alej hospodar naradia prebera a urcuje, aké operacie sa na danom
naradi budu realizovat’. Toto naradie je primarne ukladané na 6 paletach, o z hl'adiska do-

stupnej plochy v dielni mechanikov nie je samozrejme efektivne.

Obrazok 63 Ukazka hromadenia paliet po tryskani (viastné spracovanie)

Analyza materidlového toku pred a po kovani na danej zostave naradia bude podrobne rea-

lizovana v nasledujucej kapitole.
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5.3 Analyza materialového toku na vybranych pracoviskach

Materidlové toky naradia medzi pracoviskami mechanikov a nastrojarne, boli roz¢lenené

podrla typu néradia na 4 zakladné skupiny:

1. Materidlovy tok malych drziakov spolu s tvarovym naradim

2. Materidlovy tok malych ostrihovacich univerzalov spolu s ostrihovacim naradim
3. Materidlovy tok velkych drziakov spolu s tvarovym naradim
4

Materidlovy tok velkych ostrihovacich univerzéalov spolu s ostrihovacim naradim

Pre vSetky 4 skupiny bola realizovana blizSia analyza v 3. a 4. faze ich zivotného cyklu —
tzn. vo faze nasadenie do vyroby a povyrobné procesy vykonavané na naradi po dokonceni

kovania na danom naradi (pred a po kovani na danej zostave naradia).

Kazdy z tychto Specifickych tokov spolu s jeho vysvetlivkami bol znazorneny na obrazkoch
dostupnych v prilohdch P I az P VIIL. Jednotlivé oznacené miesta so Specifickym ¢islom
a farbou znazornuji medziskladové priestory v celom materidlovom toku v problémovych

miestach v Zivotnom cykle kova¢skeho néradia — tzn. v 3. a 4. faze.

Cela hibkova analyza materialového toku v oboch fazach spoéivala v zaznamenani vietkych
transportnych tras, pocetnosti transportov v jednotlivych tokoch za pracovnu zmenu, ako aj
spdsobu transportu, ktoré kovacske naradie (ostrihovacie aj tvarové), v tychto fazach absol-
vuje.

Je nutné podotknut’, Ze kazdé z vysSie uvedenych skupin materidlovych tokov sa d’alej Cleni,
podrla typu operacie vykonévanej na danom naradi (napr. pri zapustke moze ist, po ocisteni
v tryskacom zariadeni, na leStenie dutiny, zniZenie v nastrojarni, navarenie hran alebo dutiny

zapustky, pripadne na vylisovanie tvarovych vloziek a pupkov).

Na zaklade tejto analyzy bude v d’alSich kapitolach realizovany nakladovy prepocet na tran-

sport spolu s dizkami a doby trvania transportu v jednotlivych materialovych tokoch.

5.4 Nakladova analyza stic¢asnych materialovych tokov na vybranych

pracoviskach

V ramci nékladovej analyzy boli vyjadrené transportné naklady v materidlovych tokoch 3.

a 4. faze Zivotného cyklu kovacskeho néradia pre vSetky 4 skupiny naradi:

1. materidlovy tok malych drziakov spolu s tvarovym naradim,

2. materidlovy tok malych ostrihovacich univerzalov spolu s ostrihovacim nédradim,
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3. materialovy tok vel'kych drziakov spolu s tvarovym néradim,

4. materidlovy tok velkych ostrihovacich univerzalov spolu s ostrihovacim naradim.

Pre vypocet transportnych nédkladov boli vyuzité data zo snimkov pracovného dila mechani-
kov, kde boli zaznamenéavané okrem typu vykonavanej &innosti a ich dizky trvania, aj tran-
sportné trasy naradia vo fazach pred a po kovani. Na zaklade tychto dat boli potom stanovené
priemerné pocetnosti transportov v jednotlivych materidlovych tokoch a uréené vzdialenosti

pomocou SW ProgeCAD 2018.

Pre zachovanie uplnej relevantnosti boli potom Specifikované, aj spdsoby transportu v jed-
notlivych tokoch, spolu s rychlost’ami Specifickych sposobov transportu. K vyjadreniu spo-

sobov transportov a ich Specifickych rychlosti sluzi tabul'ka niZsie.

Tabulka 7 Druhy transportov v materialovom toku a ich Specifikacia (viastné spracovanie)

Priemerna Priemerna Priemerna
Sposob transportu | Skratka | porizontilna vertikalna vy$ka zdvihu

rychlost’ [m/s] | rychlost’ [m/s] [m]

Zeriav Vi 0,23 0,16 0,7
Manipulac¢ny vozik MV 0,25 - -

Nizkozdvizny vozik NZV 0,84 0,1 0,3

Vysokozdvizny vozik VZV 2,78 0,4 1,5
Chodza CH 1,11 - -

Obrazok 64 Ukazka manipulacnych vozikov a Zeriavu (viastné spracovanie)
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Obrazok 65 Ukazka vysokozdvizného a nizkozdvizného

voziku (vlastné spracovanie)

Dalsie vstupné udaje pouzité v nakladovom prepocte materidlového toku su zndzornené

v nasledujucej tabul’ke.

Z hl'adiska objemu dat v ramci transportnych trés a ich priemernej pocetnosti v jednotlivych
materidlovych tokoch za pracovnu zmenu, je k dispozicii priloha P VIII, ktora sluzi ako
ukézka vstupnych tdajov pre prepocet transportnych nadkladov v materidlovom toku v 3. a 4.

faze Zivotného cyklu kovacskeho néradia.

Tabulka 8 Vstupné udaje pre nakladovy prepocet sucasného materidlového toku

(vlastné spracovanie)

Vstupny udaj Hodnota
Mzdové ndklady na mechanika 260 K¢/hod
Néklady na VZV (odpisy, opravy, LPG, mzdové néklady) 310 K¢&/hod
Néklady na NZV (odpisy, opravy, el. energia, mzdové naklady) 250 K¢é/hod
Cena spotreby el. energie Zeriavu za rok 3200 K¢/rok
Pracovna doba na zmenu 7.5 hod/zmena
Pocet pracovnych zmien za den 3 zmeny/dent
Pocet pracovnych dni v roku 250 dni/rok
Doba transportu v jednotlivych materialovych tokov Vid'. tabulky
s udajmi o dizke
Priemerna pocetnost’ transportov v jednotlivych materidlovych a podetnosti dréh
tokoch za zmenu v materidlovom toku
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5.4.1 Nakladova analyza sucasného materidlového toku vo faze pred kovanim

Nasledujtce tabulky vyjadruji sucasné transportné naklady v jednotlivych materidlovych
tokoch pre vsetky 4 skupiny kovacskeho naradia v 3. faze Zivotného cyklu kovacskeho na-

radia — pred kovanim.

Okrem ro¢nych transportnych nakladov boli vyjadrené aj prepravné vzdialenosti a celkova

doba transportu v zavislosti na spdsobe transportu.

Tabulka 9 Materialovy tok malych drzZiakov s tvarovym naradim pred kovanim

(vlastné spracovanie)

Nizov materiilového Celkova vzdiale- | Celkova doba tran- | Roc¢né naklady

toku nost’ v materia- | sportu v materialo- na transport
lovom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]
Vyskladnenie a preprava 107 306 108 225

na kompletaciu

Nabhrievanie zapustiek

a ochladzovanie tvarového 164 392 195975
pupku
Priprava vyhadzovacov 14 13 6 283
Kompletacia a presun tva-
rového naradia na miesto 144 510 346 938
pred nasadenim do vyroby
Celkom 429 1221 657 421

V rdmci materialového toku malych drziakov vo faze pred kovanim, je najvacSim nedostat-
kom hl'adanie pomocného néradia, umiestnenie plynovych hordkov a mraziaceho boxu pre
tvarové pupky a zépustky v ramci dielne, ¢o je mozné vidiet’ na celkovych roénych tran-

cvwe

Snimky pracovného dina mechanikov.
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Tabulka 10 Materialovy tok malych univerzalov s ostrihovacim naradim pred kovanim

(vlastné spracovanie)

Nazov materialového

Celkova vzdiale-

nost’ v materia-

Celkova doba tran-

sportu v materialo-

Ro¢né naklady

na transport

toku
lovom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]
Vyskladnenie a preprava 109 323 21 358
na kompletaciu
Kompletécia a presun
ostrihovacieho naradia na 15 38 32 500
miesto pred nasadenim
do vyroby
Celkom 124 361 113 858

Rovnako, ako aj pri malych drziakoch, aj tu sa vyskytuje pomerne ¢asty problém v hl'adani

pomocného naradia pre kompletaciu zostavy pred kovanim, ¢o bolo $pecifikované v kapitole

Snimky pracovného diia mechanikov.

Tabulka 11 Materialovy tok velkych drzZiakov s tvarovym naradim pred kovanim

(vliastné spracovanie)

Nazov materialového

Celkova vzdiale-

nost’ v materia-

Celkova doba tran-

sportu v materialo-

Ro¢né naklady

na transport

toku
lovom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]
Vyskladnenie a preprava 123 183 91 000
na kompletaciu
Nahrievanie zapustiek
a ochladzovanie tvarového 181 392 65550
pupku
Priprava vyhadzovacov 66 59 17 333
Kompletécia vel'kych
drziakov a tvaroveho 22 22 31417
naradia
Celkom 392 856 205 300
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Rovnako, ako pri malych drziakoch s tvarovym naradim je vel'kym nedostatkom z hladiska
materidlového toku nielen umiestnenie plynového hordku na zapustky a mraziaceho boxu na
tvarové pupky v ramci dielne, ale aj brusky na skracovanie vyhadzovacov do drziakov, ktora

sa nachadza mimo pracovného priestoru kompletacie velkych drziakov, tak ako to bolo ro-

zobrané v kapitole Snimok pracovného dinia mechanikov tvarového naradia a drziakov.

Tabulka 12 Materialovy tok velkych univerzalov s ostrihovacim naradim pred kovanim

(vlastné spracovanie)

i o Celkova vzdiale- | Celkova doba tran- | Roc¢né naklady
Nazov materialového
toku nost’ v materia- | sportu v materialo- na transport
lovom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]
Vyskladnenie a preprava 175 368 103 863
na kompletaciu

Kompletacia velkych uni-
verzalov a ostrihovacieho 22 22 28 167

naradia

Celkom 197 390 132 030

Usporiadanie pracoviska pre vel'ké ostrihovacie univerzaly z pohl'adu materidlového toku
nie je usporiadané tak, aby sa zamedzilo najvac¢Siemu problému, ktoré na tomto pracovisku
vznik4 — hl'adaniu néradia. Pracovny priestor pre velké ostrihovacie univerzaly je totoZny
s tym pre vel'ké drziaky, a tym dochadza k Castému zamienaniu ndradia v regaloch, a v ko-

nec¢nom ddsledku, aj hl'adaniu.

Je nutné podotknut, ze v pripade kompletacie vel'kych univerzalov a ostrihovacieho naradia,
nema pracovnik vytvorené samostatné pracovisko, a tak vSetko kompletuje na podlahe,

v rovnakych priestoroch, ako vel’ké drziaky a tvarové naradie.

V nasledujtcej tabulke je naznaCeny suhrn nielen transportnych nékladov, ale aj vzdiale-

nosti a celkovej doby transportu pre kazda skupinu materialového toku.
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Tabulka 13 Suhrn materialového toku vo faze pred kovanim (vlastné spracovanie)

Suhrn materialového toku vo faze pred kovanim
Celkova Celkova doba
Ro¢né naklady
Skupina vzdialenost’ v transportu v
na transport
materialového toku materialovom materialovom toku
[K¢/rok]
toku [m] [s]
Mal¢ drziaky a
. 429 1221 657 421
tvarové naradie
Mal¢ univerzaly a
124 361 115 838
ostrihovacie naradie
Velké drziaky a
. 392 856 205 300
tvarové naradie
Velké univerzaly a
. . . 197 390 132 030
ostrihovacie naradie
Celkom 1142 2828 1110 859

5.4.2 Nakladova analyza sucasného materidlového toku vo faze po kovani

Nasledujuce tabul’ky vyjadruju sucasné transportné naklady v jednotlivych materidlovych
tokoch pre vSetky 4 skupiny kovacskeho naradia v 4. faze Zivotného cyklu kovacskeho né-

radia — po kovani.

Okrem ro¢nych transportnych nakladov boli vyjadrené aj prepravné vzdialenosti a celkova
doba transportu v zavislosti na sposobe transportu, rovnako, ako v pripade nadkladovej ana-

lyzy materiadlového toku vo faze pred kovanim.

Tabulka 14 Materialovy tok malych drZiakov s tvarovym naradim po kovani

(vlastné spracovanie)

\ . er . Celkova vzdiale- | Celkova doba tran- | Ro¢né naklady
Nazov materialového

tok nost’ v materia- | sportu v materialo- na transport
u

lovom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]
Cistenie naradia 18 112 138 017

Bruasenie naradia 389 1641 542 025
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i o Celkova vzdiale- | Celkova doba tran- | Roc¢né naklady
Nazov materialového
toku nost’ v materia- | sportu v materialo- na transport
lovom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]
Vylisovanie pupku a 739 1388 283 475
zniZenie v nastrojarni
ZniZenie v nastrojarni 734 1871 326 508
Navar a zniZenie 758 1938 220 104
Vv nastrojarni
Srotacia 91 60 1799
Celkom 2729 7510 1511928

Tabulka 15 Materialovy tok malych univerzalov s ostrihovacim ndaradim po kovani

(vlastné spracovanie)

Nazov materialového

Celkova vzdiale-

nost’ v materialo-

Celkova doba tran-

sportu v materialo-

Ro¢né naklady

na transport

toku

vom toku [m] vom toku [s] [K¢/rok]

Cistenie naradia 13 76 56 117
Brasenie naradia 388 1215 163 908
Navar a znizenie 765 1960 120 692

Vv nastrojarni

Srotacia 93 69 1738

Celkom 1259 3320 342 455

Materialovy tok malych drziakov, tvarového néradia a ostrihovacieho néradia vykazuje ob-

rovské problémy z hl'adiska hromadenia paliet s ndradim po tryskani a pred brasenim — teda

v toku Cistenia a brisenia ndradia vo faze po kovani. To sa samozrejme odzrkadl'uje aj na

celkovych transportnych nakladoch v materidlovom toku.

Cela problematika tohto stavu je blizsie Specifikovana v kapitole Snimok pracovného dna

obsluhy tryskacieho zariadenia a mechanika brusenia néradia.
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Tabulka 16 Materialovy tok velkych drziakov s tvarovym naradim po kovani
(vlastné spracovanie)

, ey . Celkova vzdiale- | Celkova doba tran- | Rocné naklady
Nazov materialového
toku nost’ v materia- | sportu v materialo- na transport
lovom toku [m] vom toku [s] [Ké/rok]
Cistenie a uskladnenie ) 340 65 488
drziakov
Celkom 82 340 65 488
Tabulka 17 Materialovy tok velkych univerzalov s ostrihovacim ndaradim po kovani
(vlastné spracovanie)
Celkova vzdiale- | Celkova doba tran- | Ro¢né naklady

Nazov materialového

nost’ v materia-

sportu v materialo-

na transport

toku
lovom toku [m] vom toku [s] [Ké/rok]
Cistenie a uskladnenie 95 138 5 133
univerzalov
Celkom 95 138 52 133

V materidlovom toku velkych drziakov a ostrihovacich univerzalov vo faze po kovani je
najvacsim nedostatkom usporiadanie pracoviska a fakt, Ze pre obe skupiny néradia je vyhra-

dené rovnaky pracovny priestor a spolo¢né skladovacie regaly pomocného néradia.

Velkym nedostatkom pre velké ostrihovacie univerzaly je to, Ze po demontaZi ostrihova-
cieho néradia z univerzalu, musi ist’ univerzal pomocou VZV do svojho skladového miesta

mimo dielne vzdialeného az 70 m, tak ako je to naznacené na Obrdzok 52.

V nasledujucej tabulke je vyjadreny suhrn materidlového toku v 4. faze Zivotného cyklu —

po kovani.

Dolezitou informaciou v rdmci materialového toku velkych univerzalov a velkych drziakov
je, ze po demontazi ostrihovacieho a tvarového naradia z univerzalov a drziakov sa pokra-

cuje ako v materidlovom toku pre malé drziaky, resp. malé univerzaly (tzn. pokracuje sa
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fazou Cistenie/brasenie tvarového/ostrihovacieho néradia). Z tohto dévodu neboli toky za-

pocitané, pretoze su totozné s danymi skupinami néaradia a vyjadrené boli iba toky, ktoré su

Specifické pre danu skupinu.

Tabulka 18 Suhrn materialového toku vo faze po kovani (vlastné spracovanie)

Suhrn materialového toku vo faze po kovani
Celkova Celkova doba
Skupina Ro¢né naklady
vzdialenost’ v transportu v
materialového na transport
materialovom toku materialovom toku
toku [K¢/rok]
[m] [s]
Mal¢ drziaky a
. 2729 7106 1511928
tvarové naradie
Mal¢ univerzaly a
) T 1259 3320 342 455
ostrihovacie naradie
Velké drziaky a
. 82 340 65 488
tvarové naradie
Velké univerzély a
) T 95 138 52 133
ostrithovacie naradie
Celkom 4165 10 904 1972 004

5.5 Zhrnutie z analyz sucasného stavu vybranych pracovisk

Z podrobnych analyz sticasného stavu materidlového a informacného toku v 3. a 4. faze Zi-
votného cyklu, boli odhalené konkrétne nedostatky, ktoré boli podrobne rozobrané v predo-

Slych kapitolach.
K tymto nedostatkom patria:

1. Rucné zapisovanie informacii o kovac¢skom néaradi na papier a nasledné prepisovanie
do IS ABAS hospodéarom naradia.

2. Nesulad informa¢ného a materidlového toku pre nové kovacske naradie s indexom
tavby vo faze pred kovanim.

3. Hladanie pomocného néradia vo faze pred kovanim.

4. Umiestnenie mraziaceho boxu na tvarové pupky a plynového hordku na zapustky,
vzhl'adom k umiestneniu pracovisk kompletacie tvarového néradia a velkych/ma-

lych drziakov.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 83

10.
11.

Umiestnenie pasovej brasky a kotacovej pily na skracovanie vyhadzovacov, vzhl'a-
dom k umiestneniu pracoviska kompletacie tvarového ndradia a vel’kych drziakov.
Hromadenie paliet s naradim po tryskani.

Hromadenie paliet s naradim uréenych na lesStenie.

Velké mnozstvo medziskladovych operécii v materidlovom toku vo faze pred a po
kovani.

Spojené pracovisko pre vel'ké univerzaly a drziaky.

Umiestnenie skladového miesta vel'kych ostrihovacich univerzalov.

Ru¢ny transport manipulaénym vozikom s naradim, ur¢eného na odvoz/dovoz do/z

83. budovy.
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6 PROJEKTOVA CAST

V projektovej Casti je popisany projekt diplomovej prace, ktory obsahuje ¢asovy harmono-
gram projektu racionalizécie materialového a informacného toku zivotného cyklu kovac-
skeho naradia. Metddou RIPRAN st zhodnotené projektové rizikd, ktoré mézu v rozliénych
mierach ovplyvnit' samotnu realizaciu projektu. Zaciatok projektovej Casti je doplneny
0 hodnoteni SWOT analyzu materidlového a informa¢ného toku vzhl'adom na pracovisko
mechanikov. V d’alSich kapitolach st formulované konkrétne rieSenia zistenych nedostat-

kov, ako aj ich finan¢né zhodnotenia.

6.1 Zadanie projektu

Cela charakteristika projektu je znazornena v logickom ramci, ktory je dostupny v plnom

zneni v prilohe P IX. Pre stru¢ny prehl'ad charakteristiky projektu sluzi nasledujuca tabul’ka.

Tabulka 19 Strucna charakteristika projektu (vlastné spracovanie)

Nazov Projekt racionalizacie materialového a informaéného toku

projektu zivotného cyklu kovacskeho néaradia na vybranych pracoviskach

1. Skratenie drahy transportu kovac¢skeho néradia na vybranych
pracoviskach o 10%

2. Skratenie doby transportu kovac¢skeho naradia na vybranych

Projektové ciele o
pracoviskach o 30%

3. Znizenie transportnych ndkladov kovacskeho naradia na vy-
branych pracoviskach o 30%

Co nie je cielom . o
Projektové rieSenie presunu zvarovne do 83. budovy

projektu
Jorda Marek, technicky riaditel’
Sedlacek Jakub, ¢len oddelenia investicii a racionalizacie
Projektovy tim Mikulka Martin, pracovnik rozvoja

Kopeény Lumir, hospodér kovaéskeho naradia
Grmela Jan, mechanik

Londak Michal, student UTB
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Cely projekt racionalizacie vychadza z 3 vyssSie uvedenych cielov, ktoré sa budi primarne

zameriavat’ na problémovu 3. a 4. fazu zivotného cyklu kovacskeho naradia.

Je nutné podotknut’, Ze sucast’ou tohto projektu nie je projektové rieSenie presunu priestorov
zvarovne z dielne mechanikov z 92. do 83. budovy, pretoze je rieSené formou samostatného
projektu v spoloc¢nosti Kovarna VIVA a.s. Priestory zvarovne budi premiestnené na nové

stanovisko, tak ako je to naznac¢ené na obrazku nizsie.

Pre samotné projektové rieSenie racionalizacie nebudi preto do celkovych nakladov zahr-
nuté naklady vyc€lenené pre presun a vystavby nového pracoviska zvarovne spolu s jej vy-
bavenim. Co vSak bude sucast'ou, je nadvéznost’ tohto presunu na zmenu v materialovom

toku kovacskeho naradia v 3. a 4. faze zivotného cyklu.

VYLEZ NA STRECHU

[

D
L P
L/

Obrazok 66 Ukadzka nového umiestnenia zvarovne v 83. budove (vlastné spracovanie)

6.2 Rizikova analyza

Na zaciatku projektu boli definované mozné rizika, ktoré maju vplyv na jeho samotnt reali-
zaciu. Pre kazda projektova hrozbu bola stanovena ich pravdepodobnost’ vyskytu, scenar,

dopad na projekt, ako aj protiopatrenia vo¢i hrozbam.

Kritéria pre vyhodnotenie RIPRAN analyzy, ako aj vysledky analyzy su dostupné v prilohe
P X.

Z vysledkov tejto analyzy mozno povazovat za najvicsie projektové rizika:
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e odmietnutie navrhovanych zmien zo strany vedenia spolo¢nosti,
e odmietnutie navrhovanych zmien zo strany mechanikov,

e realizované navrhy nevedu k naplneniu o¢akavanych vysledkov.

Tieto rizikda maju rozli¢né scenare, ktoré v najhorSom pripade mozu skoncit’ napr. vyhrote-

nym konfliktov medzi zamestnancami alebo ukon¢enim celého projektu.

K tymto fatadlnym rizikdm boli v priebehu vypracovania racionaliza¢nych navrhov realizo-
vané opatrenia tak, aby im bolo mozné predist’ a eliminovat’ tak ich dopady na realizaciu
samotného projektu. Medzi tieto opatrenia patria priebezna prezentacia vysledkov moznosti
zlepseni vedeniu spolo¢nosti, priebeznd komunikécia o navrhoch na zmeny v rozlozeni pra-
coviska v priebehu analyzy alebo priebezna kontrola plnenia stanovenych projektovych cie-

Tov.

6.3 SWOT analyza pracoviska mechanikov

Vytvorenda SWOT analyza nepopisuje situaciu v ramci celej spolo¢nosti, ale bola oriento-
vand na vybrané pracovisko mechanikov, kde boli Specifikované ich silné, slabé stranky, ako
aj prilezitosti a hrozby. Cela hodnotiaca Skala pozostava z hodnotenia 1 — maly vyznam pre

spolo¢nost, 2 — stredny vyznam pre spolo¢nost’, 3 — najvyssi vyznam pre spolocnost’).

Priaznivym predpokladom realizéacie projektu je prevySovanie celkovych bodov silnych stra-
nok a prileZitosti, nad slabymi strdnkami a hrozbami, ¢o je zndzornené v nasledujucich ta-
bulkach. Okrem bodovych ohodnoteni st tu samozrejme vypisané aj zakladné charakteris-

tiky pracoviska mechanikov.

Tabulka 20 Silné stranky pracoviska mechanikov (vlastné spracovanie)

Silné stranky

Celkom
Poradie

Viaha
&2 |Hodnotenie

Podpora managementu na zmeny iniciované mechanikmi 0,25 0,6 | 3.
Odbornost’ a skusenost’ mechanikov 02| 2 |04 | 4.
Iniciativnost’ mechanikov k zmenam 03| 3 |09 1.
Flexibilnost’ mechanikov vzhI’adom k operativnym zmenam |0,25| 3 (0,75 2.

CELKOM 1 - 12,65 -
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Medzi najsilnejsie stranky mechanikov patri iniciativnost’ pracovnikov k zmendm a efektiv-
nejSej praci. Druhou najsilnejSou strankou je ich flexibilita vzhl'adom k operativnym zme-
nam, ktoré su v stilade so zdujmami nielen mechanikov, ale aj samotnej spoloc¢nosti. Obe

tieto charakteristiky st povazované za kl'i€ové pri realizacii projektovej Casti.

Tabulka 21 Slabé stranky pracoviska mechanikov (vlastné spracovanie)

Interna logistika v ramci skladovania pomocného naradia 0,25 3 |0,75| 2.
Vel'ké mnozstvo medziskladovych operacii 0,15 2 |03 | 4.
Informacny a materidlovy tok evidencie kovacskeho naradia 03] 2 |06 | 3.
RozloZenie pracoviska mechanikov z hl’adiska materidlového
‘< o 03| 3 (09| 1.
toku kovaéskeho naradia
CELKOM 1| - s

Medzi najvacsie nedostatky pracoviska mechanikov patri interna logistika skladovania po-
mocného naradia nutného ku kompletécii kovacskeho naradia pred nasadenim na dant vy-
robnu linku. NajkritickejSim nedostatkom je rozloZenie pracoviska mechanikov z hl'adiska
materialového toku. S oboma nedostatkami st spojené rozne druhy plytvania (hl'adanie, zby-
tocna chodza,...), ktoré generuju spolo¢nosti nemalé naklady. Prave na tieto nedostatky bude

realizovany projekt racionalizécie tohto pracoviska.

Tabulka 22 PrileZitosti pracoviska mechanikov (vlastné spracovanie)

.9
= g )
r e . “ 8 O "8
PrilezZitosti S| g 2| g
> 3 o o
e @) =¥
ae
Velké moznosti zmien v skladovani pomocného naradia 0,25 3 |0,75] 2.
Nové moznosti zefektivnenia informacéného toku evidencie kovac- 025 2 05| 3.

skeho néradia
Zmeny v materidlovom toku a rozloZeni pracoviska mechani-

033 (09 1.
kov
Investicie do pokrocilejSich systémov planovania vyroby na kovac-

o 022 (04| 4.
skom néradi

CELKOM 1 - 2,55 -
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Najvyznamnej$im bodom pri prilezitosti, ktoré moézu zefektivnit’ pracu na pracovisku me-
chanikov stvisi zaroven s jeho slabou strankou — usporiadani samotného pracoviska vzhla-

dom na materiadlové toky kovacskeho naradia.

S tymto bodom Uzko suvisi aj druha najvyznamnejSia charakteristika — moznosti zmien
v skladovani pomocného naradia. Na obe prilezitosti budt v nasledujtcich kapitolach pri-

marne zamerané racionalizacné navrhy.

Tabulka 23 Hrozby pracoviska mechanikov (vlastné spracovanie)

oS
= g 0
s | 3 s | T
Hrozby S| S| Z| g
12| 8| =
s
Strata kPicovych zamestnancov 035( 2 [ 0,7 | 1

Komplikovanost’ a poziadavky na nové systémy planovania vy-
. o 035 1 0,35 3.
roby na kovac¢skom néradi

Legislativne obmedzenia na nové zmeny 0,2 2 |04 2.
Neochota zamestnancov mimo mechanikov prijimat’ zmeny 0,1 2 (02| 4
CELKOM 1 - | 1,65 -

K najva¢sim hrozbam pracoviska patri strata kI'icovych zamestnancov, ktory nesti dlhodobé
a kl'acove sktisenosti pri vSetkych kl'icovych aktivitdch v procesoch pred a po kovani na
danom néradi. K vyznamnym hrozbam patri aj legislativne obmedzenie pri racionaliza¢nych

navrhoch, ktoré mézu ovplyvnit’ cely projekt.

6.4 Casovy harmonogram projektu

V ¢asovom harmonograme projektu si znazornené ¢innosti, ktoré su potrebné pre spracova-
nie projektu, vratane ich Gasového trvania. Cinnosti na seba navzajom nadvizuji, pri¢om
casove najnarocnejsia bola analytickd Cast’ zberu a $tudia vstupnych dat pre d’alSie analyzy.
Cely projekt bol naplanovany na 6 mesiacov, pocas ktorych bolo nutné realizovat’ vSetky
kl'a¢ove aktivity tak, aby sa predisSlo moznym scenarom z rizikovej analyzy a projekt bol tak

pripraveny na implementaciu.
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Tabulka 24 Casovy harmonogram projektu (vlastné spracovanie)

2017 2018
Sep | Okt | Nov | Dec | Jan | Feb

Aktivity

Zber a studium dat

Vypracovanie vyvojového diagramu krizového procesu
pre d’al$ie analyzy materidlového a informaéného toku

Analyza vyberu problémovych pracovisk

Studium pracovného fondu zamestnancov na vybranych
pracoviskach

Stidium prepravnych trés, skladovania a informa¢ného
toku na vybranych pracoviskach

Vytvorenie navrhu nového usporiadania vybranych
pracovisk

Vytvorenie navrhu racionalizacie informacného toku
vzhl'adom k manipula¢nym trasim v materialovom toku

6.5 Racionaliza¢né navrhy

V tejto Casti diplomovej prace su spracované konkrétne racionalizaéné navrhy, ktoré maju
viest’ k splneniu projektovych ciel'ov. Konkrétne ndvrhy sa priméarne orientuji na racionali-

zaciu pracoviska mechanikov, kde prebieha 3. a 4. Zivotného cyklu kovaéskeho naradia.

Navrhy vychadzaji z vysledkov analytickej ¢asti diplomovej prace, kde boli identifikované
a hibkovo analyzované najvicsie nedostatky tykajuce sa materialového, a s nim spojeného
informa¢ného toku kovacskeho naradia. Spolu s navrhmi je vyjadrena aj podrobnéa néakla-

dova analyza na implementaciu rieSeni do podnikovej praxe a s nimi spojenymi tsporami.

Pre finan¢né vyhodnotenie projektu boli pouzité data z analyzy sucasného stavu, aby tak
bolo mozné vyjadrit’ buduci stav pracoviska za sti¢asnych podmienok. Jedna sa najmé o cel-
kovy pocet kovacskeho naradia, ktoré vstupuje do procesov v 3. a 4. faze zivotného cyklu
v ramci pracovnej zmeny, ako aj pocetnosti transportov v jednotlivych sekvenciach materia-

lového toku, pripadne Casy jednotlivych Cinnosti z analyz mechanikov.

Délezitou informaciou je, Ze spolo¢nost’ Kovarna VIVA a.s. je platcom DPH, ako aj firmy
odkial’ st dopytované vyrobky v racionalizacnych névrhoch, a preto vSetky ich ceny na po-

¢iato¢né investicie racionalizaénych navrhov su uvedené v cene bez DPH.

6.5.1 Elektronické zadavanie informacii do IS ABAS pomocou tabletu

Jednou z primarnych ¢innosti hospodara naradia je zad4vanie a vyhl'addvanie informacii

o danom kovacskom naradi (napr. zistovanie stavu zivotnosti ndradia, pri vyskladiovani,..).
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Analyza tohto procesu ukdzala, Ze pocas svojej pracovnej zmeny hospodar naradia musi
ruéne zapisovat’ na papier evidencné Cisla naradia, aby ich tak potom ruc¢ne zadal do IS

ABAS a zistil potrebn¢ informadcie, pripadne zmenil data v IS.

Za svoju pracovnu zmenu, tak travi priemerne 41 minut zapisovanim na papier a naslednym
prepisovanim do IS. Z uvedenych 49 mintt je to 35 minut, ktoré trdvi zapisovanim a zvys-

nych 14 néslednym prepisovanim do IS.

Racionaliza¢nym navrhom je zakapenie priemyselného tabletu s odolnost'ou voci prachu a
narazom s protokolom IP65. Dané zariadenie taktiez musi podporovat programovatelné
prostredie, bezdrotové pripojenie k firemnému intranetu a prepojitel'nost’ s ERP systémom

ABAS.

Prikladom takéhoto zariadenia je priemyselny tablet Getac ZT710. Tento priemyselny tablet
s uhloprieckou 7" je kompaktnym zariadenim, s ochrannym protokolom IP65, bezdrdtovym
pripojenim k sieti, programovatel'nym prostredim a jednou z moznosti je aj prepojitelnost’

s IS ABAS. Vyhodou je taktiez 6 rocna zaruka a nou spojeny servis na zariadenie.

Obrazok 67 Priemyselny tablet Getac ZT710
(Webmaxx, © 2017)

Finan¢né zhodnotenie navrhu — elektronické zadavanie dat do IS ABAS pomocou tab-

letu

Na zdklade ponuky vypracovanej dodavatel'om, by naprogramovanie a prisposobenie roz-
hrania tabletu vyslo do 30 000 K¢ s DPH (23 700 K¢ bez DPH). Samotné cena zariadenia
s dokovacou stanicou a krytom sa pohybuje na 23 000 K¢ s DPH (18 170 K& bez DPH). Do



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 91

nakladov je nutné zahrnut’ aj kratke Skolenie na pracu s tabletom, ktoré bude realizované IT

oddelenim spoloc¢nosti Kovarna VIVA a.s., a preto st predpokladané naklady len 1500 K¢&.

Zakupenim a naprogramovanim rozhrania do tohto priemyselného tabletu tak hospodar na-
radia nebude nuteny rucne zapisovat na papier, ale moze potrebné informécie zadavat’
priamo na tablete, ¢im sa eliminuje ru¢né zapisovanie, ¢o pri 250 pracovnych ditoch hospo-
dara néradia predstavuje 8750 minut/rok, resp. 146 hodin/rok. Pri mzdovych nékladoch 260
K¢/hod je to rocna tuspora 37 960 K¢.

Tabulka 25 Naklady na pociatocnu investiciu — elektronické zaddavanie dat

(vlastné spracovanie)

Naklady na pociato¢nu investiciu
Polozka Cena v K¢
Tablet Getac ZT710, kryt a dokovacia stanica 18 170
Naprogramovanie a prisposobenie rozhrania tabletu 23700
Skolenie na pracu s tabletom 1 500
Celkom 43 370

Tabulka 26 Uspora z investicie — elektronické zaddvanie ddt (viastné spracovanie)

Uspora z investicie

Polozka Uspora v K¢&/rok
Odstranenie nutnosti zapisovania na papier a nasledného pre- 37 960
pisovania do IS

Celkom 37 960

Na zéklade tychto tdajov tak bola vyjadrena navratnost’ investicie a to 43 370/37 960 = 1
rok a 2 mesiace.
6.5.2 Znacenie nového kovacéskeho naradia unikatnym ID ¢islom

Nesulad informaéného a materidlového toku pre nové kovacske naradie s indexom tavby vo

faze pred kovanim, je vyraznym problémom, no s pomerne jednoduchym rieSenim.
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Akondhle bude néstrojaren opustat’ nové naradie so si¢asnym oznacenim (evidencné ¢islo
naradia, ¢islo pouzitého materidlu atd’.), bude na néradi vytvorené aj unikétne ID ¢&islo. Toto
¢islo nebude zatial’ niest’ ziadnu informéciu. Bude to len sled unikatneho poradového ¢isla,

ktoré na kazdom novom naradi bude rast’ o hodnotu 1.

V momente, ked’ hospodar naradia ziska z IS informaciu o kovacom plédne na danom néradji,
tak vyskladnuje dany typ naradia. S informaciou o kovacom plane je dané aj poradie jednot-

livych zékaziek a s nimi spojenymi pouzitymi tavbami hutného polotovaru.

Tu nastava zlom v celom procese, pretoze hospodar naradia nemusi ru¢ne odvazat’ naradie
spat’ do nastrojarne, kde to musi obsluha CNC obréabacich centier upnuat, nastavit’ program,
vyfrézovat’ Cislo, zhodit’ na paletu, odkial’ si to prevezme manipulant a odvaza naspét do

zakladacu v 83. budove.

Hospodar naradia si po zmene procesu prevezme nové naradie urcené na kompletaciu ozna-

¢ené tymto unikatnym ID Cislom. Po prevzati naradia potom priradi k danému ID ¢islu v IS,

¢islo tavby z kusovnika tavieb, ktory bol este predtym vytvoreny v IS.

Tvorbou tohto unikatneho ID C¢isla sa tak eliminuje zbyto¢ny krok, kedy musi nové naradie
bez indexu tavby ist’ do nastrojarne na vyfrézovanie a potom spit’ do zakladaca v 83. a na-

sledne k mechanikom.

Nové znacenie naradia unikatnym ID éislom

Vyskladnenie

g el Pridelenie cisla Seenrnt

@ A tavby z AR A RRASS
a= kompletacii zo e ., —* Kompleticia naradia —— skompletovaného
3 zakladacu v 83 i {rE e naradia do lisu
= e : kusovniku

5 ZaloZenie

@ Vyroba nového hotového

o naradia s unikdtnym ———  naradia do

A7 ID éislom zakladaca v 83.

i

= budove

S

j; ABAS - ) ABAS - Navodka s Standard upnutia/
= V)”mbr"); prikaz Evidencia KDI\faCI Emls kusr?vnflfom uvolnenia, kovacia
= + vykresy néaradia plan tavieb néradia navodka

=

Nel

=

Obrazok 68 Proces nového znacenia naradia unikatnym ID cislom (viastné spracovanie)
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Finan¢né zhodnotenie navrhu — znacenie nového kovaéskeho naradia unikiatnym ID
dislom

Vyraznym prinosom je to, Ze sa nejedna o navrh s vyraznymi nakladovymi polozkami, pre-
toze sa jedna len o zmenu, ktord bude vyzadovat’ to, ze konstruktér bude vytvarat’ programy
miesto konkrétneho indexu tavby (od A1 po Z9), programy, ktoré budu tvorené z unikatnych

ID ¢isiel, ku ktorym bude hospodéar naradia prirad’ovat’ tavby z predpripraveného kusovniku

v IS ABAS.

Nakladovou polozkou, ktord v tomto pripade pripada v ivahu, st mzdové naklady na pro-
gramatora IS, ktory vytvori kusovnik s tavbami a prepoji ho s IS, pri mzdovych nakladoch

500 K¢é/hod.

Tabulka 27 Naklady na pociatocnu investiciu — znacenie unikatnym ID cislom

(vlastné spracovanie)

Naklady na pociato¢nu investiciu

Polozka Cena v K¢

Naprogramovanie IS ABAS (IT oddelenim) — prepojenie IS 8 000
a kusovniku tavieb

Celkom 8 000

Tabulka 28 Uspora z investicie — znacenie unikdtnym ID cislom (viastné spracovanie)

Uspora z investicie

Polozka Uspora v K¢&/rok
Mzdové naklady na hospodara ndradia pri vychystavani na- 33 800
radia na vyfrézovanie ¢isla tavby
Néklady na prevadzku centier vratane mzdovych nakladov
364 000

obsluhy pri vyfrézovani Cisla tavby

Celkom 397 800
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Pri vypocte Gspory je nutné brat’ do uvahy nielen mzdové néklady na hospodara, ktory kazdy
tyzden vychystava naradie na vyfrézovanie Cisla tavby (20 ks naradia/tyzden pri priemernom
trvani vychystavania 2,5 hodiny za tyzdei), ale aj ndklady na prevadzku centier (strojné na-
klady na 1 hod prevadzky zariadenia) na ich obsluhu, ktora musi zadat’ dany program, upnut’

nastroj do centra, spustit’ program a nasledne vytiahnut’ néstroj z centra.

Takto v priemere stravi obsluha CNC centier az 35 min / kus. Mzdové naklady na obrabacie

centrum, vratane jeho obsluhy su 600 K¢/hod.

Navratnost’ tohto racionalizacného navrhu je takmer okamzita 8 000/397 800 = necely me-

siac.

6.5.3 Reorganizacia pracoviska mechanikov

Najvyznamnej$im problémom z celej analyzy materidlového a informac¢ného toku v 3. a 4.
faze zivotného cyklu kovaéskeho néradia — pred a po kovani na danej zostave naradia, pred-
stavuje samotné usporiadanie pracoviska. K nedostatkom, ktoré vyplyvaju z tohto usporia-

dania, patria:

e Hladanie pomocného naradia vo faze pred kovanim.

e Umiestnenie mraziaceho boxu na tvarové pupky a plynového horaku na zapustky,
vzhl'adom k umiestneniu pracovisk kompletacie tvarového naradia a vel'kych/ma-
lych drziakov.

e Umiestnenie pasovej brasky a koticovej pily na skracovanie vyhadzovacov, vzhl'a-
dom k umiestneniu pracoviska kompletacie tvarového naradia a velkych drziakov

e Hromadenie paliet s ndradim po tryskani.

e Hromadenie paliet s ndradim uréenych na leStenie.

e Velké mnoZstvo medziskladovych operacii v materidlovom toku vo faze pred a po
kovani.

e Spojené pracovisko pre vel'ké univerzaly a drziaky.

e Umiestnenie skladového miesta velkych ostrihovacich univerzélov.

e Rucny transport manipulacnym vozikom s naradim, ur¢eného na odvoz/dovoz do/z

83. budovy.

K celej racionalizécii bolo vytvorenych niekol'’ko navrhov nového usporiadania pracoviska
tak, aby doslo k ¢o najvyssej uspore z hl'adiska transportnych nakladov, ¢asu transportu, ale

aj celkovej dizky materialovych tokov.
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K danému pracovisku boli vyjadrené nové materidlové toky, ich dlzky, ako aj doby trvania.
Pre nakladové porovnanie sti¢asného a nového usporiadania pracoviska, sa vychadzalo

zo vstupnych tdajov o pocetnosti transportov v jednotlivych tokoch.

Pre niektoré materialové toky bol zmeneny aj spdsob manipulacie ( napr. namiesto manipu-

la¢ného voziku bude vyuzity na odvoz naradia do 83. budovy VZV).
Medzi najvéacsie zmeny v usporiadani pracoviska patria:

e Vytvorenie komplexnych systémov skladovania néradia.

e Elimindacia uzkeho miesta po tryskani a pred leStenim implementéaciou obojsmerného
vysuvného regalu.

e Zmena v procese transportu naradia do 83. budovy.

e ZniZenie po¢tu medziskladovych operacii (paliet).

e Presun kl'icovych zariadeni vzhl'adom k racionalizécii celého materidlového toku.

e Vytvorenie nového priechodu do dielne mechanikov.

e Vytvorenie 2 samostatnych pracovisk so skladovacimi priestormi pre vel'ké drziaky

a univerzaly.

Nové rozlozenie pracoviska je zndzornené na nasledujucom obrazku, kde si vyznacené aj
jednotlivé prvky nového skladovacieho systému pomocného ndradia. Prvky tohto systému
st o¢islované od 1 aZ po 10. BliZSia Specifikacia a ukdzka tychto prvkov je rozobrand v na-
sledujucej kapitole.

Okrem skladovacich prvkov st na obrazku aj vyznacené nové pracovné priestory jednotli-
vych operacii vykonavanych v rdmci predvyrobnych a povyrobnych procesoch na kovac-

skom naradi, ktoré budu rozobrané v d’alSich kapitolach.
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Obrazok 69 Nové rozlozenie pracoviska mechanikov v 92. budove (vlastné spracovanie)

Vytvorenie komplexnych skladovacich systémov

Pri racionalizacnych navrhoch usporiadania mechanikov boli zistené obrovské problémy
v skladovani pomocného naradia. Casto dochadzalo k tomu, Ze pracovnici nemali vytvoreni
systém skladovania tohto typu ndradia, skladovali ho prevazne na paletach alebo volnych
plochach, ¢im samozrejme dochadzalo k obrovskym stratdm z dévodu hl'adania ndradia.
Z tohto dovodu bol vytvoreny komplexny systém regalov pre vSetko pomocné naradie, ktoré
mechanici pri kompletécii pouzivaju.

Dalsim problémom bolo tizke miesto po otryskani a naslednym dolestenim kovaéskeho na-
radia, kde dochéadzalo k hromadeniu kova¢skeho néradia a v pripade nutnosti aj skladovaniu
mimo dielne mechanikov. Z tohto dovodu bol vytvoreny vysuvny regal, ktorého princip

bude popisany neskor.

Pre kazdu skupinu néradia bol vytvoreny vlastny regalovy systém, ktory bol navrhnuty na
zaklade zistenych kapacit naradia v dielni mechanikov. Kapacitné vypocty boli potom pre-

nesené do konkrétneho navrhu regalov v programe SketchUP.

Po vytvoreni navrhov boli vSetky regali podroben¢ statickym sktSkam, ktoré realizovala

externa firma.
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Rozmer Dizka/mnoistvo .

Vytazenie Por.cislo Tvar profilu Nazv Zeriav Pozn.
{mm) {cm)
1 1
1,25 2 Chlivek pol.regalu
1,25 3 Obdiznik Pechovadlo 400x240 250 LN ol Chlivek pol.regalu
0,25 4 ObdiZnik Viko L15 A430x300 50 Ano
0,5 5 Obdi#nik Podlozka 210x150 100 Ne
1 6 Obdiznik  Podiozka  400x240 180  Ne
1,5 7 Obdiznik Podloika 275x160 280 Ne
0,5 8
0,5 9
1 10  [elIFAN Viko LMZ1600 400x240
8,75

Obrazok 70 Ukazka kapacitnych prepoctov a navrh regalu s uskladnenym naradim

(vliastné spracovanie)

Novy systém skladovania naradia je tvoreny:

e vysuvny regal pre otryskané zapustky, pripravené na d’alSie povyrobné operacie,
e schodovité regali pre skladovanie malych drziakov,

e schodovity regal pre uskladnenie gulatych podloziek k malym drziakom,

e schodovity regal pre uskladnenie hranatych podlozZiek k malym drziakom,

e regal pre 6 paliet na odvoz VZV do 83. budovy,

e rohovy regél pre tvarové vyhadzovace po otryskani,

e regal na redukcie a podlozky k velkym drziakom,

e regal na stieracie dosky k vel'kym univerzalom,

e regal na redukcie a stierace k velkym univerzalom,
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e pracovné stoly k velkym drziakom a univerzalom s upravenou nosnost’ou.

Ako ukdzky niektorych typov regélov sluzia nasledujuce obrazky, ktoré su o¢islované podla

poriadia v Obréazok 69. Ukéazky ostatnych regalov st dostupné v prilohach P XI az P XV.

Obrdazok 71 Obojsmerny vysuvny regal pre otryskané naradie (viastné spracovanie)

Jednou z velkych zmien v procese je eliminacia uzkeho miesta v povyrobnych procesoch,
ktoré sa nachadza po operacii tryskanie a pred operaciou leStenim. Tento problém je rieSeny
formou implementacie obojsmerného vysuvného regalu na pohltenie kapacit vstupujuceho
naradia do tychto procesov. Cely regal bol vySkovo navrhnuty tak, aby boli pracovnici

schopni pracovat’ s regalom bez nutnosti dodato¢nych pomocok (schodiky).

Princip tohto regalu spociva v tom, Ze pracovnik obsluhy tryskacieho zariadenia po otrys-
kani naradia ho vkladéa do Supliku jednej z etaZi. Nasledne hospodar ndradia na zéklade in-
formaécii (¢i uz svojich odbornych alebo informécii o zivotnosti naradia z IS ABAS) d’alej

oznacuje naradie magnetkami s roznymi vyznamami podla nasledujucej tabul’ky.
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Tabulka 29 Vyznam magnetiek na oznacenie naradia po tryskani (viastné spracovanie)

Oznacenie Vyznam
S Znizenie v nastrojarni
N Navar a nasledné znizenie v nastrojarni
Srotacia
L Lestenie

Na zéklade analyzy sti¢asného stavu bolo zistené, ze prevaznd vicsSina naradia putuje po
tryskani na lestenie. Z tohto dovodu bolo stanovisko leStenia premiestnené hned’ k tomuto

regalu, aby mal pracovnik lestenia regal v dosahu svojho pracoviska.

Tento pracovnik si v§ima v regéli ndradie ozna¢ené modrou farbou s vel'kym pismenom ,,L*,
teda naradie, urcené na leStenie. Postupne toto naradie odobera na pracovny stdl a po les-
teni ho uklada na palety uréené pre zalozenie do zakladacov v 92. alebo 83. budove, ktoré
ked’ naplni vezie bud’ priamo do zakladacu na zaloZenie v 92. budove alebo na schodovity

regal urceny na odvoz VZV do 83. budovy.

Na schodovity regal bude hospodar naradia ukladat’ na palety naradie z obojsmerného vy-

suvného regalu urcenych na:

e ndavar a zniZenie v nastrojarni,

e zniZenie v nastrojarni.
Podl'a sticasného stavu v tychto povyrobnych procesoch (leStenie a tryskanie) dochadza
k hromadeniu naradia. Pre eliminaciu tohto izkeho miesta a zefektivnenie manipulécie bola

realizovana zmena v procese odvozu naradia do 83. budovy.

Cely proces transportu nebude pripadat’ na hospodéra naradia a mechanikov, ale samotné
VZV, ktoré budu odvazat’ palety zo schodovitého regalu na presne uréené stanovistia v 83.
budove v priemere 2-3x za pracovni zmenu, ¢im sa nielen eliminuje tzke miesto, ktoré nas-
tava v procese po lesteni a zakladani, ale aj radikalne zefektivni cely proces transportu nara-

dia medzi 92. a 83. budovou.

Navrh schodovitého regalu s kapacitou 6 paliet a vyznacenymi stanoviskami pre odvoz na-

radia, je naznaceny v nasledujucom obrazku.
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Obrazok 72 Schodovity regal pre naradie na odvoz do 83. budovy (vlastné spracovanie)

Presun zariadeni, nakup nastrojov a vytvorenie nového priechodu v ramci pracoviska

mechanikov

V celkovom rozlozeni pracoviska mechanikov v nadvdznosti na materidlovy tok boli zistené
vel'ké nedostatky vyplyvajliice z umiestnenia jednotlivych zariadeni. Z tohto dévodu boli re-
alizované zmeny v umiestneni, ako aj zakupeni niektorych zariadeni (pasova bruska, kotu-

cova pila) tak, aby to bolo v stilade s materidlovym tokom na jednotlivych pracoviskach.

V ramci kI'iCovych zmien bol vytvoreny aj navrh vytvorenie nového priechodu priamo do
dielne mechanikov, ktoré presmeruje a zjednodusi celkovy materidlovy tok a transport nara-

dia do tychto priestorov.

KTlacové presuny a umiestnenie novo zaklpenych zariadeni v rdmci novych pracovisk, ako

aj oznacenie nového priechodu do dielne je naznacené v nasledujucom obrazku.

Presun stavajucich, nakup novych zariadeni, ako aj vytvorenie nového priechodu do dielne
mechanikov méa vplyv na presmerovanie celkového materidlového toku, co samozrejme
vplyva aj na samotné transportné naklady, dizku a trvanie transportov v jednotlivych mate-

ridlovych tokoch vo faze pred a po kovani na danom naradi.
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Obrdazok 73 Ukdzka nového priechodu, presunov stavajucich a umiestnenia novych zariadent

(vlastné spracovanie)

Celkom ide o 6 presunov stavajucich zariadeni v rdmci pracoviska mechanikov:

1. presun hydraulického lisu,

presun tryskacieho zariadenia,

presun vertikalnej brusky,

presun mraziaceho boxu na tvarové pupky,

presun plynového hordku a chladiaceho ventilatoru na zapustky,

AN o

presun stanoviska brasenia vykovkov.

Cela nakladova analyza presunu, ndkupu novych zariadeni, natiahnutie odsavacieho potru-

bia k zariadeniam, ako aj vytvorenie nového priechodu bude vyjadrené v neskorsej kapitole.
Vytvorenie pracovisk pre vel’ké drziaky a univerzaly

Stcasny stav prerozdelenia pracoviska pre vel'ké drziaky a ostrihovacie univerzaly vykazo-

val taktieZ problémy vo svojom rozloZeni.

Priméarnymi nedostatkami boli, Ze na danych pracoviskach nebol vytvoreny skladovaci sys-
tém pre pomocné naradie nutné ku kompletacii, d’alej umiestnenia jednotlivych zariadeni
vzhl'adom k pracovisku kompletacie naradia, alebo aj fakt, ze pracovnici nemali k dispozicii
pracovné stoly pre toto vel'ké naradie, a preto kompletovali naradie na zemi, ¢o z ergono-

mického hl'adiska taktiez nie je pripustné.
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Vytvorenim oddelenych pracovisk s vlastnymi skladovacimi plochami pre velké drziaky
a univerzaly, s vlastnym skladovacim systémom pre pomocné néradie jednotlivych skupin
kovacéskeho naradia, vlastnymi pracovnymi stolmi a pracovnym priestorom dojde nielen
k uspore transportnych ndkladov, eliminacii nakladov spojenych s hl'adanim naradia, ale aj
celkovému skrateniu drahy a trvaniu jednotlivych materidlovych tokov a zlepseniu celkove;j

ergondmie pracoviska.

Plynovy horak +— + Mraziaci box na tvaroveé pupky
\ = Regal na fahké veci (podloZky,

+Regal na vyhadzovace s f UpinkY,...)

f Pasova briska
[ r+Kotova pila

Chladiaci ventilator ~——,

Paleta so zdpustkami A ! /

na tryskanie " | T " __ r—f A

Palety s hotovymi
drZiakmi na odvoz

. ‘o0 g . s Cistiace zariadenie na drziaky
Regal na tazke veci |

(redukcie, podloZky) Pracovné stoly pre dréiaky "\,

(R spolu s uzamykatelnymi AN Vyhradenfe_ skladové miesto pre
Zuplikmi vsetky drZiaky

Obrazok 74 Vyrez z nového usporiadania pracoviska velkych drziakov (vlastné spracovanie)

Pre vel'ké drziaky kova¢skeho naradia bolo vytvorené pracovisko, kde boli vytvorené vy-
hradené skladové plochy pre uskladnenie velkych drziakov na zéklade kapacitnych prepoc-
tov celkového poctu drZiakov a ich rozmerov. Nové pracovisko taktieZ bude mat’ presne
vyznacené skladové miesta demontovanych zapustiek nutnych k otryskaniu, ako aj hotové

drziaky pripravené pre odvoz na danu linku.

V ramci pracoviska boli pridané aj pracovné stoly s uzamykatel'nym naradim, ktoré bude
mat’ kazdy pracovnik zvlast’, aby sa tak zamedzilo problémom so stracanim naradia. Stoly
sa nachadzaju v dosahu manipulacného ramena, ¢o umoziuje priamu manipuléciu s dr-
ziakmi po dokonceni pracieho cyklu v ¢istiacom zariadeni ADS 400 HD. Rozmery, ako aj
nosnost’ stolov bola prispdsobena maximalnej moznej zat'’azi najt'azsieho a najvacsieho z dr-

ziakov.
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Pre toto pracovisko boli vytvorené taktiez Specidlne regaly, ako pre 'ahké veci (vyhadzo-
vace, upinky,...) s ktorymi mechanici manipuluji ru¢ne, alebo tazké veci (redukcie, pod-
lozky), ktoré uz vyzaduju manipuléciu Zeriavom. Rozmery a nosnost’ regalov boli prisposo-
bené tak, aby boli schopné pojat’ vSetko pomocné néradie, ktoré mechanici pouzivaji pre
pracu.

K zmendm v rozlozeni pracovisku patria aj nové nastroje — koticova pila a pasova bruska.
Obe zariadenia su umiestnené tak, aby boli vedl'a regalu s vyhadzova¢mi, ked’ze sluzia prave

na jeho upravu. K zariadeniam bol zapocitany aj odsav necistot, tak aby bolo pracovisko

v sulade s hygienickymi predpismi.

Pracovisko bolo navrhnuté tak, aby nielen odzrkadlovalo materidlovy tok, ale aj aby bola

moznd manipuldcia s tazkymi vecami — tzn. umiestnené v ramci dréhy zeriavu.

Ukézka regalu pre redukcie a podlozky do vel’kych drziakov je zndzornend v prilohe P XIII.

~=\yhradené skladové miesto
pre vietky univerzaly

Paleta s univerzalmi__
na odvoz ,

/—= Pracovné stoly na univerzdly s
uzamykatelnymi Suplikmi

Paleta s
dovezenymi -
univerzalmi !

~—+Regal na stieracie dosky

~—=Regal na stierace, podlozky

,

Obrazok 75 Vyrez z nového usporiadania pracoviska velkych univerzalov

(vlastné spracovanie)

Pre pracovisko velkych univerzalov boli taktiez navrhnuté Specialne stoly, vybavené s uza-
mykatel'nymi Suplikmi na naradie, s upravenou nosnost’ou a rozmermi v zavislosti na naj-

vacSom a najtazSom univerzali.
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Pre skladovanie univerzalov bol vytvoreny vyhradeny priestor, ktory koreSponduje ploche

vSetkych velkych univerzalov, ktoré by tu eventudlne mali byt’ skladované.

Pre pomocné néradie boli vytvorené 2 zakazkové regaly, aby boli schopné pojat’ vSetky re-
dukcie, stierace a stieracie dosky, s ktorymi mechanici vel’kych univerzéalov pracuju. Ukazka

regalov je dostupna v prilohe P XIV.

Skladovacie plochy pre univerzaly, ako aj samotné regaly pre pomocné naradie boli rovnako,
ako pri vel'kych drziakoch umiestnené tak, aby nielen koreSpondovali materialovému toku,
ale hlavne sposobu manipulacie — tzn., aby boli pracovnici schopni manipulovat’ Zeriavom

do danych regalov.
Finan¢né zhodnotenie navrhu — reorganizacia pracoviska mechanikov

V tejto kapitole st zndzornené pociatocné nakladové polozky na investiciu do zmeny uspo-

riadania pracoviska mechanikov.

Patria sem néaklady spojené s presunom zariadeni, dotiahnutie privodov inzinierskych sieti
(elektrika a plyn) do presunutych / novych zariadeni a nastrojov, dotiahnutie odsavacieho
potrubia k zariadeniam, naklady na Skolenie VZV a mechanikov v zmene procesu po ko-
vani, ndklady na vyrobu zaklipenie a inStaladciu novych regalov v pracovisku mechanikov,
naklady na nové zédkazkové pracovné stoly spolu so 4 sadmi naradia pre kazdi pracovni
zmenu alebo naklady na kovové debniCky pre malé pomocné néstroje alebo magnetky na

oznacovanie naradia po otryskani.

Uspora z tohto racionalizaéného navrhu bude vyjadrena v d’alsich &astiach, pretoze vycha-
dza z materialového toku v novo usporiadanom pracovisku, ktory bude d’alej blizsie Speci-

fikovany.

Jednotlivé ndkladové polozky st znazornené v nasledujucej Tabulka 30.
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Tabulka 30 Ndklady na pociatocnu investiciu — reorganizacia pracoviska mechanikov

(vlastné spracovanie)

Naklady na pociato¢nu investiciu

Polozka MnoZzstvo | Cena v K¢

Staticky prepocet nosnosti a vypis materidlu regalov 1x 16 500

Schodovity regal na malé drziaky 3x 138 000

Regal na hranaté podlozky 1x 228 000

Regal na gulaté podlozky 1x 112 000

Regal na tvarové vyhadzovace Ix 46 000

Obojsmerny vysuvaci regal Ix 400 000

Regal na 6 paliet k odvozu do 83. budovy 1x 63 000

Regal na podlozky a redukcie k vel’kym drziakom Ix 126 000
Regal na stieracie dosky k velkym univerzalom Ix 61 000
Regal na stierace a redukcie k vel'kym univerzalom 1x 32000
Regal na vyhadzovace k vel'kym univerzalom 1x 64 000
Pracovny st6l k vel’kym drziakom 1,5t 1000x1500x600 mm Ix 20 000
Pracovny st6l k velkym drziakom 1,5t 1000x1500x700 mm Ix 21 000
Pracovny st6l k velkym univerzalom 2t 1200x800x600 mm 1x 17 000
Pracovny st6l k vel'kym univerzalom 2t 880x800x700 mm 1x 12 500
Skrinka na osobné veci Ix 7 500

Sada naradia pre mechanikov do pracovnych stolov 4x 73 000
Poriada¢ nad pracovny stol do dielne mechanikov 1x 5000
Kovovy stohovaci box 600x200x80 mm 100 x 50 000
Vytvorenie priechodu 1500x2000 mm 1x 55000

Presuny zariadeni vratane dotiahnutia odsavov a el. pripojok 1x 100 000
Plynova pripojka pre horak 20m 1x 5000
Kotucova pila Makita LW 1400 1x 6 000

Pésova briska na kov MBSM 75-200 Ix 15 000

Magnetky na oznacenie naradia po tryskani 200 x 30 000
Informac¢né schodza pre mechanikov a VZV (2 hod) 1x 5000

Celkom

1707 000
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Uspora celého racionalizaéného navrhu reorganizacie pracoviska savisi so zmenou tran-
sportnych tras, niektorych sposobov transportu, ako aj dizky a trvania jednotlivych materia-
lovych tokov, no taktiez s eliminovanim potreby hl'adania naradia po celom pracovisku, co
bude zhodnotené v nasledujucej kapitole, kde bude uvedeny celkovy sthrn projektu z po-

hl'adu naplnenia projektovych ciel'ov.

Pri vypoctoch tspor v materidlovom toku sa vychadzalo zo sucasného zat'azenia materialo-
vych tokov — sti¢asného priemerného poctu vstupujuceho naradia do procesov a priemerne;j

pocetnosti jednotlivych tras vo faze po a pred kovanim na danej zostave kovac¢skeho naradia.

Pre vietky nové materialové toky boli pouzité rovnaké spdsoby prepoétov dizky transport-
nych tras, doby ich trvania, tak ako to bolo pri analyze sucasného stavu materidlového toku.
Pre pripomenutie, ako vyzerali vstupné tdaje pre ndkladovy prepocet suc¢asného stavu ma-

terialového toku sluzi priloha P VIII.

Taktiez je nutné podotknut, ze pre vyjadrenie uspory v materidlovych tokoch boli pouzité
rovnaké vstupné data, ako pri ndkladovych prepoctoch sti¢asného stavu - vid’. Tabul'ka 7 a

Tabulka 8.

Ukéazky novych materidlovych tokov vo fazach pred a po kovani na danom kovaéskom na-

radi st dostupné v prilohach P XVI az P XXII.

Pre nédkladovy stihrn nového materialového toku pre jednotlivé skupiny naradia vo faze pred

a po kovani slizZi nasledujuce tabulky.

Tabulka 31 Vyjadrenie uspory transportnych nakladov v materialovom toku vo faze pred

kovanim (vlastné spracovanie)

Pred racionalizaciou Po racionalizacii
Skupina kovaskeho néradia Ro¢né naklady na Ro¢né naklady na

transport [Ké/rok] transport [Ké/rok]
Mal¢ drziaky a tvarové naradie 657 421 327913
Malé univerzily a ostrihovacie naradie 115 838 66 617
Velké drziaky a tvarové naradie 205 300 148 456
Velké univerzaly a ostrihovacie naradie 132 030 78 048
Celkom 1110 859 621 034
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Z tabul’ky vysSie vyplyva rocné Gspora na transportné naklady v materidlovom toku vo faze
pred kovanim na danej zostave néradia, po zavedeni racionalizacnych navrhov 489 825 K¢

za jeden rok.

Tabulka 32 Vyjadrenie uspory transportnych nakladov v materialovom toku vo faze po ko-

vani (vlastné spracovanie)

Pred racionalizaciou Po racionalizacii
Skupina koviéskeho naradia Roc¢né naklady na Roc¢né naklady na
transport [K¢/rok] transport [K¢/rok]

Malé drziaky a tvarové naradie 1511928 535757
Malé univerzaly a ostrihovacie naradie 342 455 221 443
Velké drziaky a tvarové naradie 65 488 29 571
Velké univerzaly a ostrihovacie naradie 52133 21125

Celkom 1970 004 807 896

Z danej tabul’ky je taktiez o€ividnd okamzita uspora transportnych nakladov vo faze po ko-

vani v celkovej vySke 1 162 108 K¢ za jeden rok.

Do celkovych tspor je nutné taktieZ vyjadrit’ aj dobu, ktorl v su€asnosti musia mechanici
stravit’ hl'adanim pomocného naradia, ktoré je skladované po réznych miestach v ramci
dielne mechanikov. Po implementécii komplexného skladovacieho systému bude tento druh
plytvania eliminovany, ked’Ze budi mat’ presne stanovené skladovacie miesta pre dany typ
pomocného naradia (redukcie, vyhadzovace,...) k prislusSnym skupinam kovacskeho néaradia

(malé drziaky, velké drziaky,...).

Najvicsie problémy s hl'adanim naradia vykazovali prave mechanici, ktori sa venujii kom-
pletécii drziakov (vel’kych aj malych). Pocas jednej pracovnej zmeny hl'adali v priemere toto
pomocné naradie 56 minut, ¢o pri 3 pracovnikoch, 3 zmennej prevadzke a 250 pracovnych
diioch v roku je celkom 2100 hodin/rok. Pri mzdovych nakladoch na mechanika 260 K&/hod
to predstavuje celkové néklady, ktoré musi spolo¢nost’ zaplatit’ za toto plytvanie 546 000

K¢é/rok.
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Tabulka 33 Uspora z investicie — reorganizdcia pracoviska mechanikov

(vlastné spracovanie)

Uspora z investicie

Polozka Uspora v K¢/rok
Uspora transportnych nakladov v materialovom toku vo faze 489 825
pred kovanim na danej zostave naradia

Uspora transportnych nakladov v materialovom toku vo faze 1162 108

po kovani na danej zostave naradia

Elimin4cia plytvania - hl'adanie pomocného naradia 546 000
Celkom 2197933

Néavratnost’ investicie z racionalizaéného navrhu reorganizacie pracoviska mechanikov je

1 707 000/ 2 197 933 = necelych 10 mesiacov.

6.6 Zhodnotenie projektu

V tejto kapitole st zhrnuté dosiahnuté vysledky z projektovej €asti, vzh'adom na zhodnote-
nie projektu racionalizacie informacného a materidlového toku z pohl'adu splnenia projek-

tovych cielov, ku ktorym patria:

e Skratenie drahy transportu kovacskeho naradia na vybranych pracoviskach o 10%.
e Skratenie doby transportu kovacskeho naradia na vybranych pracoviskach o 30%.

e Znizenie transportnych ndkladov na vybranych pracoviskach o 30%.

Jednotlivé ciele boli zhodnotené na zaklade predoslych navrhov racionalizacie materialo-
vého a informaéného toku kovacskeho naradia v problémovom pracovisku mechanikov.
Ako podklady k prepo¢tom na stanovenie splnenia jednotlivych cielov poslizili idaje z pre-

doslych analyz sticasného stavu, ako aj racionaliza¢nych navrhov v projektovej Casti.

Pre stanovenie transportnych nakladov vo faze pred a po kovani na danej zostave naradia,
ako aj dlzky a doby transportov sa vychadzalo zo sucasného zataZenia materidlovych tokov
— stcasného priemerného poctu vstupujuceho naradia do procesov a priemernej pocetnosti

jednotlivych trds vo faze po a pred kovanim na danej zostave kovac¢skeho néradia.
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Na zhodnotenie projektu vzhl'adom k projektovym ciel'om sliizia nasledujuce tabulky.
Tabulka 34 Zhodnotenie projektu racionalizdacie (vlastné spracovanie)
Pred racionaliziaciou | Po racionalizacii USPORA
Pred Po Pred Po Pred Po
kovanim kovani kovanim kovani | kovanim | Kkovani
Vzdialenost’ tran-
sportu v materia- 1142 4165 800 3603 342 562
lovom toku [m]
Doba transportu
v materialovom 2 828 10 904 1799 3468 1029 7436
toku [s]
Roc¢né naklady
na transport 1110859 | 1970004 | 621034 | 807 896 | 489825 | 1162108
[Ké/rok]

Tabulka 35 Zhodnotenie splnenia projektovych cielov (viastné spracovanie)

2 Casova tspora R
Prepravna uspora o Roc¢n4 tspora na tran-
iy v materialovom . .
v materialovom toku toku sportné naklady
Projektovy ciel’ 10% 30% 30%
Dosiahnuta hodnota ° ° 0

po racionalizacii 17% 62% 54%
Rozdiel oproti P P P

projektovému ciel’'u +7% +32% +24%

Racionaliza¢né navrhy materidlového a informac¢ného toku kovéacéskeho naradia vedu k na-

plneni vSetkych 3 stanovenych projektovych cielov, ¢o je pre samotnu buducu implementa-

ciu navrhov kritické.

Celkovo je mozné konStatovat’, Ze navrhy priniesli rozdiel v celkovych prepravnych trasach

v jednotlivych materidlovych tokoch prekrocenie projektového ciel'u o 7%. V celkovom
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case nutného k transportu kovéaéskeho ndradia priniesli prekrocenie projektového cielu
0 32% a celkovej ro¢nej uspore spojenej s transportnymi nakladmi o 24%, ¢o znamena vy-

razné zlepsenie, nielen oproti suCasnému stavu, ale aj celkovému projektovému cielu.
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ZAVER

Hlavnym ciel'om prace bolo vypracovanie projektu racionalizacie materialového a informac-
ného toku kovacskeho naradia na vybranych pracoviskach v spolo¢nosti Kovarna VIVA a.s.
Na zaciatku samotnej prace bolo nutné spracovat’ literarnu resers, ako vychodisko pre spra-
covanie praktickej casti. Na samom zaciatku praktickej Casti bolo nutné realizovat’ analyzu
sucasného stavu materidlového a informacného toku zivotného cyklu kovacskeho naradia,
na zaklade ktorej boli vybrané problémové pracoviska, ktorym bola venovana d’alSia pozor-
nost’. Cely zivotny cyklus bol rozdeleny do 4 zékladnych faz, ktoré boli predstavené v prak-
tickej Casti prace.

Vysledky tejto analyzy poukézali, Ze problémovym je prave pracovisko mechanikov, kde
prebieha 3. a 4. faza Zivotného cyklu kovacskeho naradia. Celé pracovisko sa nachddza v
92. budove aredlu. V tomto pracovisku pracovnici kompletuju zostavy kovacskeho naradia
pred nasadenim na danu vyrobnu linku, no zaroven tu prebiehaju vsetky procesy, ktoré sa
realizuju po dokonceni vyroby na danej zostave naradia. K zistenym nedostatkom patrilo
najméi usporiadanie pracoviska z hl'adiska celkovych manipulaénych tras kovacskeho nara-
dia v materidlovom a informa¢nom toku, ako aj sposob operacného medziskladovania po-
mocného, tvarového a odstrihovacieho naradia.

Hibkova analyza problémového pracoviska mechanikov pozostavala z podrobného popisu
pracoviska mechanikov, kde boli predstavené pouzivané zariadenia, ich umiestnenie v ramci
pracoviska, ako aj jeho celkové su¢asné rozlozenie. Dalej bolo realizovanych celkom 12
snimkov pracovnych dni jednotlivych mechanikov. Téato analyza posliZzila nielen na odha-
lenie niektorych druhov plytvania z vykonavanych ¢innosti pocas ich pracovnej doby, ale aj
ako zdroj pre vstupné udaje k analyze materialového a informac¢ného toku na tomto praco-
visku. Z pohl'adu materidlového toku to boli najmé data, ako miesta medziopera¢ného tran-
sportu, pocetnost’ transportov v jednotlivych medzioperacnych miestach za pracovni zmenu
a sposob ich transportu. Na zéklade tychto udajov tak bola vypracovana mapa materialového
toku u mechanikov v 3. a 4. faze Zivotného cyklu - pred a po kovani na danej zostave naradia.
Pri analyze materialového toku v 4. faze boli brané do ivahy aj toky mimo pracoviska me-
chanikov. Jednalo sa najmé o materialové toky smerujice do 83. budovy - nastrojaren. Po
spracovani mapy materidlovych tokov boli vyjadrené sicasné rocné transportné néaklady,
celkova dizka a trvanie manipulaénych tras. Tieto idaje posluzili pre zhodnotenie navrho-

vanych racionalizacnych opatreni.
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Cely projekt bol blizSie Specifikovany v logickom ramci projektu, pricom vychadzal z 3
zékladnych cielov: znizenie dizky prepravnych trés o 10%, skratenie doby transportu o 30%
a zniZenie ro¢nych transportnych nakladov o 30%.

Vd'aka racionalizaénym opatreniam, ku ktorym patrili 2 najvyznamnej$ie, a to reorganizacia
pracoviska mechanikov a znacenie nového naradia s indexom tavby unikdtnym ID ¢islom,
sa podarilo tieto ciele nielen naplnit, ale ich aj vyrazne prekrocit’.

Pri uvedenych racionalizaénych navrhoch plynie tspora v dizke transportnych tras 17%
oproti su¢asnému stavu, z pohl'adu asovej uspory v transporte to je o 62% oproti suicasnému
stavu, no a z pohl'adu celkovych ro¢nych transportnych nékladoch to je uspora 54% oproti
suCasnému stavu.

Tymto sa da cely projekt zhodnotit’ ako Gspe$ny a to nielen z pohl'adu naplnenia projekto-
vych cielov, ale aj pohl'adu samotnej spoloc¢nosti, ktord sa ho rozhodla v najblizSom caso-

vom horizonte implementovat’ do svojej podnikovej praxe.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 113

ZOZNAM POUZITEJ LITERATURY

ABAS, © 2017. Abas — erp [online]. [cit. 2018-03-19]. Dostupné z: https://abas-erp.com/cs

ANDERSEN, Bjern, 2007. Business Process Improvement Toolbox. 2nd ed. Milwaukee,
WI: ASQ, 312 s. ISBN 978-0-87389-719-8.

CADA, Radek, 2010. Technologie tvareni a slévani. Ostrava: VSB - Technicka univerzita
Ostrava, 126 s. ISBN 978-80-248-2274-17.

DANEK, Jan a Miroslav PLEVNY, 2005. Vyrobni a logistické systémy. 1. vyd. Plzeti: Za-
padoceska univerzita. ISBN 80-7043-416-3.

DVORAK, Milan, Frantisek GAJDOS a Karel NOVOTNY. Technologie tvafeni: plosné a
objemové tvareni. Vyd. 5., V Akademickém nakladatelstvi CERM 3. vyd. Brno:
Akademické nakladatelstvi CERM, 2013, 169 s. Ucebni texty vysokych skol. ISBN
978-80-214-4747-9.

EDRAW, © 2018. Cross-Function Flowchart Examples - Service Flowchart[online]. [cit.
2018-03-19]. Dostupné z: https://www.edrawsoft.com/cross-functional-service-
flowchart.php

HARRISON, Alan, Remko I. van HOEK a Heather SKIPWORTH, 2014. Logistics mana-

gement and strategy: competing through the supply chain. 5th ed. Harlow: Pearson,
427 s. ISBN 978-1-292-00415-0.

HOBZA, Milan a Ladislav SAFARIK, 2002. Logistika. Hradec Kralové: Gaudeamus, 161
s. ISBN 80-7041-053-1.

HORVATH, Gejza, 2000. Logistika vyrobnich procesii a systémii. Plzeii: Zapado&eska uni-
verzita, Strojni fakulta, 195 s. ISBN 80-7082-625-8.

JUROS, Jan, © 2017. Logistika, nedoceneny ¢lanok vyroby. IPA Slovakia. [online]. [cit.
2018-03-27]. Dostupné z: https://www.ipaslovakia.sk/sk/tipy-a-triky/logistika-ne-
doceneny-clanok-vyroby

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Vyd 1. Praha: Grada Pub-
lishing. ISBN 978-80-247-5717-9.

KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK, 2006. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Pub-
lishing. ISBN 80-86851-38-9.

LAMBERT, D.M., J.R. STOCK a L.M. ELLARM, 2000. Logistika. Vyd. 1. Praha: Compu-
ter Press. ISBN 80-7226-221.


https://abas-erp.com/cs
https://www.ipaslovakia.sk/sk/tipy-a-triky/logistika-nedoceneny-clanok-vyroby
https://www.ipaslovakia.sk/sk/tipy-a-triky/logistika-nedoceneny-clanok-vyroby

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 114

LUKOSZOVA, Xenie, 2004. Nakup a jeho iizeni. Vyd. 1. Brno: Computer Press. ISBN 80-
251-0174-6.

LUKOSZOVA, Xenie, 2012. Logistické technoldgie v dodavatelském retézci. Vyd. 1. Praha:
Ekopress. ISBN 978-80-86929-89-7.

MANAGEMENTMANIA, © 2016. Vyvojovy diagram (Flow chart) [online]. [cit. 2018-03-
19]. Dostupné z: https://managementmania.com/cs/vyvojovy-diagram-flow-chart
MOIJZIS, Miroslav, 2010. Materidlové toky a logistika. Druhé nezmenené vydanie. Nitra:

Vydala Slovenska pol'nohospodarska univerzita v Nitre vo vydavatel'stve SPU, 124

s. ISBN 978-80-552-0352-2.

OUDOVA, Alena, 2013. Logistika: zdklady logistiky. Vyd. 1. Kralice na Hané: Computer
Media. ISBN 978-80-7402-149-7.
RUSHTON, Alan, Phil CROUCHER a Peter BAKER, 2014. The handbook of logistics &
distribution management. 5th ed. London: Kogan Page, xxix, 689 s. ISBN 978-0-
7494-6627-5.

SIXTA, Josef a Miroslav ZIZKA, 2009. Logistika: metody pouzivané pro resent logistickych
projektii. Brno: Computer Press. ISBN 978-80-251-2563-2.

SIXTA, Josef a Vaclav MACAT, 2005. Logistika: teorie a praxe. Vyd. 1. Brno: CP Books.
ISBN 80-251-0573-3.
STOFIRA, Karol. © 2009. Nastroje kvality. Kvalita produkcie. [online]. [cit. 2018-03-27].

Dostupné z: http://www.kvalitaprodukcie.info/nastroje-kvality/

STEFKO, Robert a Juraj RAKOS, © 2010. Logistika a jej vyznam pre management podniku.
[online]. [cit. 2018-03-19]. Dostupné z: https://www.pulib.sk/web/kniznica/elpub/doku-
ment/Kotulic7/subor/stefko.pdf

VIVA a. s, © 2017. VIVA Kovadrna J[online]. [cit. 2018-03-27]. Dostupné z:
http://www.viva.cz/

WAGNER, Bernd a Stefan ENZLER, 2005. Material flow management: improving cost ef-
ficiency and environmental performance. 1st ed. New York, NY: Physica-Verlag

Heidelberg. ISBN 37-908-1591-8.

Webmaxx, © 2017. Getac ZT710 [online]. [cit. 2018-03-19]. Dostupné z: http://www.web-
maxx.sk/mobilne-terminaly/priemyselne-tablety/getac/z1b7ezdhyaxs-getac-zt710-7-
tablet-1597


https://www.pulib.sk/web/kniznica/elpub/dokument/Kotulic7/subor/stefko.pdf
https://www.pulib.sk/web/kniznica/elpub/dokument/Kotulic7/subor/stefko.pdf
http://www.viva.cz/
http://www.webmaxx.sk/mobilne-terminaly/priemyselne-tablety/getac/z1b7ezdhyaxs-getac-zt710-7-tablet-1597
http://www.webmaxx.sk/mobilne-terminaly/priemyselne-tablety/getac/z1b7ezdhyaxs-getac-zt710-7-tablet-1597
http://www.webmaxx.sk/mobilne-terminaly/priemyselne-tablety/getac/z1b7ezdhyaxs-getac-zt710-7-tablet-1597

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

115

ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

CNC  Computer Numerical Control

ERP  Enterprise Resource Planning — planovanie podnikovych zdrojov
IS Information System - informacény systém

NZV  Nizkozdvizny vozik

SW Software

VZV  Vysokozdvizny vozik
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ZOZNAM PRILOH

PI Vysvetlivky k suCasnému materidlovému toku pred kovanim (Cast’ 1.)

P II Vysvetlivky k sucasnému materidlovému toku pred kovanim (Cast’ 2.)

P III Stucasny materidlovy tok vo faze pred kovanim a pred racionalizaciou

PIV Vysvetlivky k si¢asnému materidlovému toku po kovani (¢ast’ 1.)

PV Vysvetlivky k suCasnému materidlovému toku po kovani (Cast’ 2.)

P VI Sucasny materialovy tok vo faze po kovani a pred racionalizaciou v 92.
budove

P VII Stucasny materidlovy tok vo faze po kovani a pred racionalizaciou v 83.
budove

P VIII Ukézka vstupnych udajov pre vypocet sicasnych transportnych nakladov

PIX Logicky ramec projektu

PX Rizikova analyza projektu

P XI Regaly na hranaté a gul’até podlozky

P XII Regal na tvarové vyhadzovace a pracovny stolik

P XIII Regal na podlozky a redukcie k velkym drziakom

P X1V Regaly na stieracie dosky, stierace a redukcie k velkym univerzalom

P XV Schodovity regal na malé drziaky

P XVI Vysvetlivky k novému materidlovému toku pred kovanim (Cast’ 1.)

P XVII Vysvetlivky k novému materidlovému toku pred kovanim (ast 2.)

P XVIII Novy materialovy tok pred kovanim po racionalizacii

P XIX Vysvetlivky k novému materidlovému toku po kovani (Cast’ 1.)

P XX Vysvetlivky k novému materidlovému toku po kovani (Cast’ 2.)

P XXI Novy materidlovy tok po kovani a po racionalizacii v 92. budove

P XXII Novy materidlovy tok po kovani a po racionalizacii v 83. budove



PRILOHA PI: VYSVETLIVKY K SUCASNEMU MATERIALOVEMU
TOKU PRED KOVANIM (CAST 1.)

Om. v Vysvetlenie

toku

Skladove miesto pre tvarove naradie (TIN) a malé drziaky (MD)
Skladové miesto pre ostrihovacie naradie (ON) a malé ostrihovacie univerzaly

QMU)

Skladove miesto pre tvarove naradie (TN) aj ostrihovacie naradie (ON)

Skladove miesto pre velke ostrihovacie univerzaly {(VU)

Skladove miesto pre velke driiaky tvarového naradia (VD)
= == p | Materidlovy tok vyskladnenia TN, ON, MD, MU, VD, VU

Materidlovy tok presunu tvarového niradia (TIV) ku kompletacii

Materidlovy tok presunu ostrihovacieho naradia (ON) ku kompletacii

ey | Materidlovy tok nahrievania zapustiek a ochladzovania tvarovvch pupkov

Materialovy tok Gpravy vyhadzovatov

ey | Materialovy tok kompletacie zostavy naradia

Materialovy tok ruéného presunu skompletovanych MD a TN, MU a ON, na

miesto pred zacatim viyroby

Skratka Vysvetlenie
N Tvarove naradie
OoN Ostrihovacie naradie
MDDy Male driiaky tvaroveho naradia
VD WVelkeé driiaky tvarového naradia
MU Malé ostrihovacie univerzaly
VU Velke ostrihovacie univerzaly




PRILOHA PII: VYSVETLIVKY K SUCASNEMU MATERIALOVEMU
TOKU PRED KOVANIM (CAST 2.)

Cislo Vysvetlenie
1 |Zakladaé 92. budova
2 |Zakladai 83. budova
3 [Skladowve miesto pre vyskladnene ON, TN nutné ku kompletaci
4 |Skladove miesto pre vyskladnene ON, TN nutneé ku kompleticii

Miesto kompleticie MD a TN
Skladove miesto pre vvhadzovace do TN

Skladove miesto pre pomocnée naradie k MD (podloZky, pruZiny, ...}
Skladove miesto pre pomocné naradie k MD{podloZky, pruziny, ...}
Skladove miesto pre pomocnée naradie k MD (podloZky, pruZiny, ...}

MO S| =d | S| L

10 |Skladove miesto pre pomocné naradie k MD (podloZky, prufiny, _...)

11 |Skladove miesto pre pomocne naradie k MD (podloZky, pruZiny, _...)

12 |Skladove miesto skompletovanych MD a TN pred kovanim

13 |Skladove miesto skompletovanych MD a TV pred kovanim

14 |Skladové miesto pre MU

Skladové miesto pre pomocné naradie na kompleticiu MU a ON (redukeie,
podlozky._. )

Skladove miesto pre pomocné naradie na kompleticiu MU a ON (redukcie,
podloZky,...)

17 | Skladové miesto skompletovanych MU a ON pred kovanim

18 | Skladove miesto pre vyskladnené TN a ON nutné ku kompletacii

19 |Skladové miesto pre VD

20 |Miesto kompleticie VD a TN, VU a ON

21 |Skladové miesto uréené pre pomocné naradie na kompleticiu VD a VU

15

22 |Skladové miesto uréené pre pomocné naradie na kompletacin VD a VU
23 |Skladoveé miesto urfené pre pomocné naradie na kompletacin VD a VU

Skladove miesto urené pre pomocné niradie na kompleticiu VD (podlozky, pru-
Ziny....)
25 |Skladove miesto pre VU
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. = - 83. budova —»

Plynovy horak

Mrazniéka na Kliestena . | e e z]
ﬂ_ na zapustky pupky vyhadzovade .
]
[ cePracovny stél ,  ,—=Pomocné naradie | _F-l_
na ostrihy na malé ostrihovacie L /T Te=al
univerzaly Brusky na

vyhadzovade

615/
”!I . m - )l
‘. jﬂ
Y S \ &. ,44 H
..ll'_rl i =
T
||||| k | A . : Pomocné néradie na
: velke drziaky a
% . zdpustky
Pomocné naradie k
Pomocné naradie tvarovému naradiu
na malé ostrihovacie
univerzaly

‘= Pomocné naradie k tvarovému naradiu

PRILOHA P I11: SUCASNY MATERIALOVY TOK VO FAZE PRED

KOVANIM PRED RACIONALIZACIOU




PRILOHA P1IV: VYSVETLIVKY K SUCASNEMU MATERIALOVEMU
TOKU PO KOVANI (CAST 1.)

L Vysvetlenie

tokn

Sldadové miesto pre tvarové naradie (TIN) a malé drzialoy (WMD)

Sldadovée miesto pre ostrihovacie naradie (OIN) a malé ostrihovacie univerzaly
QMU

Sldadové miesto pre tvarové naradie (TIN) aj ostrihovacie naradie (ON)
Sldadové miesto pre velke cstrihovacie univerzaly (V1)

Sldadové miesto pre velke drfialoy tvarového naradia (VD)

Dovoz naradia = linky po ukoneni kovania na danom naradi

Materialovy tok Eistenda naradia

=t | Materialovy tok brisenia’leftenia naradia

—— | Materialovy tok vylisovania puplu a nasledného zniZenia v nastrojarmi

— | Matenialovy tok znfZenia v nastrojarni

—— | Materidlovy tok navars a znifenia v nastrojarni

Materidlovy tok zniZenia na jednotlivich obrdbacich centrach

— — —F | Materialovy tok dobrisenia hran (thleniz) po zniZeni na centrach

— | Materidlovy tok froticie naradia

Materialowvy tok naskladnenia velldich drZiakov a velloich ostrihovacich whi-

verzalov

Skratka Vysvetlenie
™ Twvarové naradie
ON Ostrihovacie naradie
MND Malé drziaky tvarového naradia
VD Velke drzialcy tvarového naradia
MU Malé ostrihovacie univerzaly
VU WVellé cstrihovacie univerzaly




PRILOHA PV: VYSVETLIVKY K SUCASNEMU MATERIALOVEMU
TOKU PO KOVANI (CAST 2.)

Cislo Vysvetlenie

1 |Skladove miesto pre MD a T dovezenych po kovani
2 |Skladove miesto pre MU a ON dovezenych po kovani

3 Skladove miesto pre ofisteneé ON a MD po tryskani (hospodar uréuje, aka opericia na-
zleduje)
4 |Skladové miesto pre MU

5 |Skladove miesto pre niradie uréené na Sroticiu

6 |Skladoveé miesto pre TN urfené na vylisovanie tvaroveho pupku

7 |Skladoveé miesto pre TN a ON uréenym k zaloZeniu do zakladaga do 92. budovy
g

9

Skladove miesto pre TN a OIN na zniZenie do nastrojarne

Skladove miesto pre MD a TN nutné k otryskaniu

10 |Skladove miesto pre otrvskané T (hospodar uréuje, aka operacia nasleduje)

11 |Zakladag 92. budova

12 |Skladove miesto pre TN a O nutné k leftenin/briseniu na vertikalnej broske
13 |Skladoveé miesto pre TN a ON nutné k leiteniu/briseniu na vertikilnej briske
14 |Skladové miesto pre oleftené/obrizene TN a ON

15 |Skladove miesto pre TN a O urCenym k zaloZeniu do zakladaca do 83. budovy

16 |Skladoveé miesto pre TN a O pred nivarom

17 |Skladoveé miesto pre TN a O urenvm k zaloZeniu do zakladatov do §3./92. budovy
Skladove miesto pre VU a ON dovezenych po kovani, nutnych k Eistenin/ miesto
uréené pre ofistene VU k naskladneniu

Skladove miesto pre VD a T dovezeniych po kovand, nutnych k Eisteniu/ miesto
uréené pre ofistene VD k naskladnenin

20 |Skladove miesto pre VD

21 |Skladove miesto pre VU

77 |Skladové miesto pre TN a ON. odkial' s1 ho manipulant prevezme a presdvaho k
jednotlivim obribacim centrim

23 |Skladove miesto pre TN a ON pred zniZenim na obribacom centre
24 |Skladové miesto pre TN a ON pred zniZenim na obridbacom centre

19

25 |Skladove miesto pre TN a ON pred zniZenim na obribacom centre

76 |°kladoveé miesto pre TN a ON u mechanikov nastrojarne pre ihlenie naradia po zniZeni
na centrach

77 |Skladove miesto pre TN a ON po zniZeni a thleni / miesto pre naradie uriene k
zaloZeniu do zakladatov v 83./92. budove
28 |Zakladat §3. budova
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PRILOHA P VI: SUCASNY MATERIALOVY TOK PO KOVANIi PRED

RACIONALIZACIOU V 92. BUDOVE
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my
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na ostrihy zariadenie / na leétenie

=

Zakladac 92. budova
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PRILOHA P VII: SUCASNY MATERIALOVY TOK PO KOVANI

PRED RACIONALIZACIOU V 83. BUDOVE
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PRILOHA P VIII: UKAZKA VSTUPNYCH UDAJOV PRE VYPOCET
SUCASNYCH TRANSPORTNYCH NAKLADOV

Tok €. 2a — Brusenie tvarovéheo naradia
Priem.
. . , . Doba . i
Poradie| Ozn. Vzdialenost| Spésob poéetnost
Odkial? Kam? transportu
v toku | toku [m] transportu [s] transportu
s
za zmenu
12 9 i 48 28
1. ‘ 10
13 22 MW 88 8
Vertikalna . 5 29 6
briska
12
Pracovny stol y
. . 5 Fi 30 22
na lestenie
2 |
Vertikalna
., 27 MWV 108 2
briska
13
Pracovny stdl
. . 31 MWV 124 =
na letenie
Vertikalna -
, 4 Fi 26 2
briska
3. 14
Pracovny stol }
. . 4 Fi 26 28
na leitenie
15 11 i 57 12
1 |(mmp 14 7 6 7 35 8
17 31 MV 124 6
Zakladac 83.
124 MV 496 3
budova
17
Zakladat 92.
17 MV 68 2
budova
5. | mmp
Zakladac 83.
15 85 MWV 340 5
budova
Zakladac 92.
7 a8 MWV 32 =
budova
Celkom 389 - 1641 -
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PRILOHA P IX

Strom ciel'ov

Objektivne meratel'né ukazovatele

Zdroje a prostriedky k
overeniu

Predpoklady a rizika

Hlavny ciel

ZvySenie ziskovosti firmy

Zvyenie EBIT

Uetovné vykazy firmy

Projektovy ciel

1. Racionalizacia materialového a informacného toku
Zivotného cyklu kovacskeho naradia na vybranych
pracoviskach

1. Skratenie drahy transportu kovaéskeho naradia na
vybranych pracoviskach o 10%

Skratenie doby transportu na vybranych
pracoviskach o 30%

ZniZenie transportnych nakladov kovacskeho
naradia na vybranych pracoviskach o 30%

Prakticka ¢ast diplomovej prace

Vystupy projektu

1.1 Analyza Zivotného cyklu kovacskeho naradia
a vyber pracovisk k hibkovej analyze

1.2 Analyza sGcasného stavu materialového
a infarmacného toku kovacskeho naradia na
vybranych pracoviskach

1.3 Navrh novéno usporiadania vybranych pracovisk

1.4 Navrh racionalizacie informaéného, a snim
spojeného materidlového toku, na vybranych
pracoviskach

Vytvoreny vyvojovy diagram kriZovéno procesu
Siéasné usporiadanie pracoviska, kapacitny
prepocet skladovych pléch a manipulaénych
tras v materialovom toku

Vytvoreny navrh nového usporiadania pracovisk
Vytvoreny navrh novych manipulacnych tras
vzhladom k novému informaénému toku

s
b =

Y
P}

Prakticka ¢ast diplomovej prace

Aktivity projektu
1.1.1  Zber a 5tadium dat
1.1.2 Vypracovanie vyvojového diagramu krizového

procesu pre dalsie analyzy materialového

a informaéného toku kovaéskeho naradia
3 Analyza vyberu problémovych pracovisk
1 Stidium pracovného fondu zamestnancov na
vybranych pracoviskach
Stddium prepravnych tras, skladovania
a informacénéno toku na vybranych pracoviskach
Vytvorenie navrhu nového usporiadania
vybranych pracovisk
Vytvorenie navrhu racionalizacie informaéného
toku vzhfadom k manipulaénym trasam
v materialovom toku

1.4.1

Prostriedky, zdroje

1.1.1 Pozorovanie, rozhovor s pracovnikmi, MS
Excel, fotky, zapisovanie

MS Visio, MS Excel rozhover s pracovnikmi
Informacie z vyvojového diagramu kriZového
procesu, fotky, rozhovor s vedacimi
pracovnikmi

Snimky pracovného dna, fotky, MS Excel
ProgeCAD, LayOUT, MS Excel, data z analyz
pracovnych fondov zamestnancov
ProgeCAD, LayOUT, SketchUP, MS Excel,
data z analyz pracovnych fondov
zamestnancov, rozhovor s vedicimi
pracovnikmi, data z analyzy prepravnych tras
a medziskladovych operacii, IS ABAS
Snimky pracovnéno dfia, rozhovor s veddcimi
pracovnikmi, ProgeCAD, LayOUT, SketchUP,
data z analyzy prepravnych tras

a medziskladovych operacii, MS Excel, IS
ABAS

1.1.2
1.1.3

1.2.1
1.2.2

1.3.1

1.41

Casovy ramec

1.1.1 1.9.-10.10. 2017
1.1.2 10.10. -20.10. 2017
1.1.3 20.10. - 31.10. 2017
1.2.1 31.10. - 30.11. 2017
122 30.11. - 31.12. 2017
1.3.1 31.12.-30.1. 2018
1.4.1 30.1.-28.2. 2018

Chyby pri zbere dat pre analyzu
sucasného stavu

Chyby pri spracovavani dat

Neochota spoluprace zo strany
spolo¢nosti

Cdmietnutie navrhovanych zmien
zo strany vedenia spolo€nosti

Qdmietnutie navrhovanych zmien
zo strany zamestnancov

NedodrZanie casového
harmonagramu

Realizované ciele nevedd
k oCakavanym vysledkom

Predbezné podmienky

Podpora vedenia spolocnosti




PRILOHA P X: RIZIKOVA ANALYZA PROJEKTU

Pst . Pst . Ktz | Hodnota .
D Hrozba o Scenar scendra Celkova Pst 1 Opatrenie
Chyby pri zbere dat 1',1 STl A i S0%% Priebeina kontrola
1 | pre sG&asnu analyzu 15% e 17% P VD SHR dat, konzultacia s
stavu 1.2 Ukoncenie projektu 20% veducimi pracovnikmi
) . . . Priebeina kontrola
5 | Chyby prispracovani 159, | 21 Vyvodené chybné 90% 14% MP D SHR | dat, konzultdcia s
dat zavery N P
veducimi pracovnikmi
Jasné stanovenie
3 Meochota spolL{pract.e T 3.1 _Nezreallzovaternost 1T =3 e G AT cielova 'p.r|ebe.zna
zo strany spoloénosti projektu konzultacia priebehu
prace
Odmietnutie e -
havangch zmien Priebeina prezentacia
g | MV" " 30% | 4.1 Ukonéenie projektu 70% 21% sp D moZnosti zlepeni
20 strany vedenia . - )
spoloénosti vedeniu spolofnosti
5.1 Nedspech projektu T0%%
Odmietnutie 5.2 Nedodrzanie 80% Pricheina
5 | navrhovanych zmien 50% [ harmonogramu projektu 35% sp VD komunikacia so
zo strany mechanikov . . zamestnancami
5.2 Konflikty m§d2| HTES
zamestnancami
6 MNedodrianie éasového 20% 6.1 Ohro‘zenélspolupréca — 158 MP VD PriebPTinEli kontr{:‘la
harmonogramu zo spolofnostou plnenia ciefov prace
7.1 Nedspech projekiu T0%
Realizované navrhy 7.2 Strata dévery 205 Priebeina kontrola
7 nfue?lu k f'lapln}enlu 25% | zamestnancov firmy 21% sp VD plnenia ciefov préce
ofakdvanych vysledkov 7.3 Dipl .
-3 Diplomovd praca AT
nesplni svoje ciele
Pravdepodobnost’ Celkovy dopad (Skoda)
Dopady projektu vyzaduji urcité zasahy do planu
A _ 1) . X .
MP | Mala 1-20% | MD | projektu. Skoda do 0,5% celkovej hodnoty pro-
jektu.
Ohrozenie timu, zékladov, zdrojov, ¢o bude vyZa-
. _AEO . . .« s ,
SP | Stredna | 21-66% | SD | dovat mimoriadne akéné zasahy do planu pro-
jektu. Skoda 0,6% az 20% hodnoty projektu.
VP | Vysoka | 67—100% | VD | Ohrozenie projektového ciel'a. Skoda nad 20%
hodnoty projektu.
MP SP VP | Hodnota rizika Reakcia na riziko
MD | MHR | MHR | SHR MHR Akceptacia rizika
SD | MHR SHR Tvorba rizikového planu
VD | SHR VHR Vyhnutie sa riziku




PRILOHA P XI: REGALY NA HRANATE A GULATE PODLOZKY
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PRILOHA P XII: REGAL NA TVAROVE VYHADZOVACE
A PRACOVNY STOLIK




PRILOHA P XIII: REGAL NA PODLOZKY A REDUKCIE
K VELKYM DRZIAKOM




PRILOHA P XIV: REGALY NA STIERACIE DOSKY, STIERACE
A REDUKCIE K VECKYM UNIVERZALOM




PRILOHA P XV: SCHODOVITY REGAL NA MALE DRZIAKY




PRILOHA P XVI: VYSVETLIVKY K NOVEMU MATERIALOVEMU
TOKU PRED KOVANIM (CAST 1.)

Om. v Vysvetlenie

toku

Skladove miesto pre tvarove naradie (TIN) a malé drziaky (MD)
Skladové miesto pre ostrihovacie naradie (ON) a malé ostrihovacie univerzaly

QMU)

Skladove miesto pre tvarove naradie (TN) aj ostrihovacie naradie (ON)

Skladove miesto pre velke ostrihovacie univerzaly {(VU)

Skladove miesto pre velke driiaky tvarového naradia (VD)
= == p | Materidlovy tok vyskladnenia TN, ON, MD, MU, VD, VU

Materidlovy tok presunu tvarového niradia (TIV) ku kompletacii

Materidlovy tok presunu ostrihovacieho naradia (ON) ku kompletacii

ey | Materidlovy tok nahrievania zapustiek a ochladzovania tvarovvch pupkov

Materialovy tok Gpravy vyhadzovatov

ey | Materialovy tok kompletacie zostavy naradia

Materialovy tok ruéného presunu skompletovanych MD a TN, MU a ON, na

miesto pred zacatim viyroby

Skratka Vysvetlenie
N Tvarove naradie
OoN Ostrihovacie naradie
MDDy Male driiaky tvaroveho naradia
VD WVelkeé driiaky tvarového naradia
MU Malé ostrihovacie univerzaly
VU Velke ostrihovacie univerzaly




PRILOHA P XVII: VYSVETLIVKY K NOVEMU MATERIALOVEMU
TOKU PRED KOVANIM (CAST 2.)

Cislo

Vysvetlenie

Zaklada¢ 92 budova

Zaklada¢ 83. budova

Skladové miesto pre vyskladnene ON, TN nutné ku kompletacii

Miesto kompletacie MD a TN

Skladove miesto pre pomocné naradie k MD (podlozky, pruoziny, ...}

Skladové miesto pre pomocné naradie k MD(podlozky, pruziny, )

skladove miesto MD

skladove miesto MD

skladove miesto MD

skladove miesto skompletovanyvch MD a TN pred kovanim

Skladové miesto pre MU

Skladové miesto pre pomocné naradie na kompletiacin MU a ON (redukcie,

podlozly,. )

13

Skladove miesto pre pomocné naradie na kompletaciu MU a ON (redukcie,

podlozky,..)

14

Skladove miesto skompletovanyvch MU a ON pred kovanim

15

Skladove miesto pre VD

16

Skladove miesto uréené pre pomocneé naradie na kompletaciu VD a VU

17

Skladové miesto uréené pre pomocné naradie na kompletaciu VD a VU

18

skladove miesto pre skompletovane VD a TN

19

Skladové miesto pre VU

20

Skladové miesto pre skompletované VU a ON

21

Skladové miesto skompletovaného TN pred kovanim

22

skladove miesto uréené pre pomocné naradie na kompletaciu VU




PRILOHA P XVIII: NOVY MATERIALOVY TOK PRED KOVANIM

PO RACIONALIZACII

83. budova =%




PRILOHA P XIX: VYSVETLIVKY K NOVEMU MATERIALOVEMU
TOKU PO KOVANI (CAST 1.)

e Vysvetlenie

tokun

Skladove miesto pre trarove naradie (TIN) a malé drzialoy (WD)

Skladove miesto pre ostrihovacie naradie (OIN) a malé ostrihovacie univerzaly
QML)

Skladove miesto pre trarove naradie [TIN) aj ostrihovacie naradie (OIN)
Skladove miesto pre velkeé ostrihovacie uwniverzaly (V)

Skladove miesto pre velke drziaky tvaroveho naradia (VI

Dovoz naradia z linky po ukonceni kovania na danom naradi

Materidlovy tok Zistenia naradia

= | Materidlovy tok brisenia/letenia naradia

— | Materialovy tok vvlisovania pupku a nisledného zniZenia v nastrojarm

—— | Materialovy tok zniZenia v nastrojarmd

—— | Materidlovy tok navars a zniZenia v nastrojarni

Materialovy tok zniZenia na jednotlivich obrdbacich centrach

— — —F | Materidlovy tok dobrisenia hran (ithlenia) po zniZeni na centrach

— | Matenialovy tok Srotacie naradia

Materidlovy tok naslladnenia velloich drZiakov a velldich ostrihovacich oni-

verzalov

Skratka Vysvetlenie
™ Tvarové naradie
ON Osztrihovacie naradie
MD Miale drZialkoy tvarového naradia
WD Welke driialy tvarového naradia
MU Malé ostrihovacie univerzaly
VU Wellé catrihovacie univerzaly




PRILOHA P XX: VYSVETLIVKY K NOVEMU MATERIALOVEMU
TOKU PO KOVANI (CAST 2.)

Cislo

Vysvetlenie

Skladove miesto pre MD a TN dovezenvch po kovani

Skladové miesto pre MD a TN nutné k otryskanin

Skladove miesto pre oleftene/obriseng TN a ON

Skladove miesto pre ON a TN uréené na odvoz do 83. budovy

Skladove miesto pre naradie urcéené na Srotaciu

Zakladac 92. budova

Skladové miesto pre MU a ON dovezenvch po kovani

Skladové miesto pre MU

Skladové miesto pre VD a TN dovezenych po kovani

Skladové miesto pre TN nutné k otryskaniu

il =gl Y- -0 S I ) O O RV SR O

Skladové miesto pre VD

—
(]

skladove miesto pre VU a ON nutnvch k oéisteniu

—
Lad

Skladové miesto pre VU

fa—y
=N

Skladové miesto TN a ON pred navarom

—
Lh

Skladové miesto pre TN a ON, odkial s1 ho manipulant prevezme a prestuva ho k
jednotlivvm obrabacim centram

16

Skladové miesto pre TN a ON pred zniZzenim na obrabacom centre

17

Skladové miesto pre TN a ON pred zniZzenim na obrabacom centre

18

skladove miesto pre TIN a ON pred znizenim na obrabacom centre

19

Skladove miesto pre TN a ON u mechanikov nastrojarne pre thlenie naradia po znizeni
na centrach

20

Skladové miesto pre TN a ON po zniZeni a thleni / miesto pre naradie uréené k
zaloZeniu do zakladadov v 83./92_ budove

21

Zakladac 83. budova




PRILOHA P XXI: NOVY MATERIALOVY TOK PO KOVANI PO

RACIONALIZACII 'V 92.

BUDOVE

Pracovny

m stél na oﬁ:—i

#ﬁ.ﬁﬂm
zariadenie

Regdl na tvarové
vyhadzovale

Vysuvny

/

Pracovné stoly

—

mw budova =¥

: Zakladaé 92, budova

83. budovy
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PRILOHA P XXII: NOVY MATERIALOVY TOK PO KOVANI PO
RACIONALIZACII V 83. BUDOVE
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