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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na optimalizaci vyroby firmy SKD Bojkovice. Prace se
sklada z teoretické Casti a praktické ¢asti. Kde prakticka ¢ast dale obsahuje projektovou
¢ast snavrhy feSeni. Teoretické poznatky o vyrobé, vyrobnim procesu, produktivité
a metodach hodnoceni investic jsou zaznamenany v teoretické Casti. Prakticka cast se
zaméfuje na seznameni s vyrobni firmou a zhodnoceni soucasné situace ve firm¢. Hlavnim
vychodiskem je zji$téni produktivity pracovnich sil a vyrobnich zatizeni. Na zakladé téchto
zjisténi je vypracovana projektova ¢ast, kde se zamétuji na zlepsSeni vizudlniho pracoviste,

metodou 5S, ndkupu nového robota a s tim spojené zhodnoceni investice.

Kli¢ova slova: Optimalizace procesu, layout, investice, vyroba, vyrobni podnik, vyrobni

proces, vynosnost, produktivita, lean management, 5 S, TPM

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on production optimization of company SKD Bojkovice.
The work consists of a theoretical and practical part. The practical part includes project
with design concepts of solutions. Theoretical knowledge about production, production
process, productivity and methods of investment evaluation is mentioned in the theoretical
part. Practical part deals with introduction of manufacturing company and evaluation of
current situation in this company. The main way out is to find out the workforce
productivity and production facilities. On the basis of these findings there is worked out
the project part which is focused on improvement of visual workplace by 5S method,

purchasing of a new robot and investment evaluation associated with it

Keywords:Process optimization, layout, investment, production, manufacturing company,

production process, rate of profit, productivity, lean management, 5S, TPM.
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UvVOD

Kazdy podnik chce uspét v tvrdych trznich podminkéch. Vlivem konkurence dochézi
k velkému tlaku na podniky, které o své zakazniky neustale bojuji. Proto optimalizace
vyroby a produktivita jsou zakladnimi veli¢inami, jez urcuji udrzeni pozice na trhu.
Primyslové podniky vyuzivaji v§echny moderni metody priimyslového inzenyrstvi, které
piinasi fadu moznosti. Klicem k uspéchu je vybudovani konkuren¢né silné pozice na trhu
a jeji udrzeni.

Firma SKD Bojkovice se stala dilezitym faktorem pro vypracovani mé diplomové prace
a zaméfuje se na strojirenskou — nastrojatskou vyrobu, specializovanou na konstrukci
a vyrobu vstiikovacich forem a lisovacich néstrojl, predevsim pro automobilovy priamysl.
Diplomovéa prace je zamétfena na lisovnu plasti, jez je soucasti firmy SKD Bojkovice.
Dnesni naro¢nd doba vyzaduje velkou pozornost pii snizovani nakladd, optimalizaci
vyroby a zvySovani konkurenceschopnosti, ¢ehoz si je firma SKD dobfe védoma. Proto
dba nejen na moderni strojovy park, ale také na Spickovy lidsky potencial. Jelikoz kvalitni

uroven pracovnich sil se odrazi v celém vyrobnim procesu.

Diplomova préce je zaméfena na optimalizaci vyroby, coz vede k zefektivnéni vyrobniho

procesu a produktivity vyrobniho zatizeni 1 pracovnich sil.

Teoreticka ¢ast diplomové prace je zameéfena piedevSim na teoretické poznatky
0 vyrobnim podniku, zlepSovanim procesti, vypoctech produktivity i hodnoceni investic.

Tyto podklady jsou dilezité pro pochopeni dalsi feSené problematiky.

Prakticka ¢ast vychazi predevsim se seznamenim s firmou SKD Bojkovice a jeji vyrobou.

Déle zde bude zhodnocen a vysvétlen soucasny stav ve firmé a budou ziskdny vychodiska

vvvvvv

produktivity pracovnikll a vybranych vyrobnich zatfizeni. Budou zde odhaleny nedostatky,

které vytvafi neefektivni prostredi.

Projektova ¢ast diplomové prace vychdzi z nedostatkil objevenych v praktické ¢asti a bude

zde navrhnuto optimalni feSeni, které bude efektivni.
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1 VYROBNI PODNIK

Podnik je instituce vznikla k vykonu podnikatelské ¢innosti. Hlavnim poslanim podniku je
vyrabét a distribuovat vyrobky a poskytovat sluzby zdkaznikiim. Kazdy podnik ma urcity
cil. Za primarni cil podniku je povazovano maximalizovat zisk. Zakladnimi ukazateli je

tedy celkovy zisk, ukazatele vykonnosti, napt. ROI, ROE. (Synek, 2000, s. 53)

1.1 Druhy cili
Pro fizeni podniku nestaci pouze primarni cil, ale dilezité jsou také dil¢i cile. Mzeme je
ttidit podle rznych kritérii:

Hierarchie

o Vrcholové (primarni)

o Podtazené (dil¢i)

Rozsah cile
o Omezené cile
o Neomezené cile

Casové hledisko

o Kratkodobé

o Stfednédobé

o Dlouhodobé

Vztah mezi cili

o Komplementarni
o Konkurencni

o Protikladné

o Indiferentni

Obsah cile

o Ekonomickeé cile

o Finanéni cile
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o Vysledkové cile
o Technické cile
o Socialni cile

Za vsechny cile by mély byt odpovédni konkrétni pracovnici a stupen jejich dosahovani

byl méfitelny. (Synek, 2000, s. 61-62)

1.2 Funkce podniku

Své cile uskutecniuje podnik svou ¢innosti. Ta se 1i$i podle charakteru podniku. Zakladni
funkci podniku je tedy pfeménit vstupy na vystupy. Hlavni podnikové funkce

pramyslového podniku:

o Prodejni funkce — jejim tkolem je prodat na trhu vyrobky, resp. sluzby. Zahrnuji
celou fadu cinnosti, jako je vyzkum trhu, vyrobkova politika, stanoveni cen,
platebnich podminek, cenova politika, vlastni prodej, propagace, reklama servis.

Nékdy také tyto sluzby oznacujeme jako marketing.

o Vyrobni funkce — zahrnuji se zde vSechny podnikové funkce, tedy zasobovani v¢.
obstaravani investi¢éniho majetku, kapitalu, odbytu. U nevyrobnich podniku tuto

funkci oznacujeme jako provozni funkci.

o Zasobovaci funkce — do zasobovani zahrnujeme pofizeni surovin, materiald,
hmotného investi¢niho majetku, penézniho kapitalu, pracovnich sil. V uz§im pojeti
do zasobovani zahrnujeme pouze pofizeni materidlu v¢. jejich dopravy, piijmu,

skladovani a predavani do vyroby.

o Personalni funkce — jejim tkolem je zajistit rozhodujici vyrobni faktor -
pracovniky. Zahrnuje ¢innosti, jako je ndbor a vybér pracovniki, zvySovani jejich
kvalifikace, vytvafeni optimalnich pracovnich podminek, socidlni a kulturni péce

0 pracovniky.

o Investi¢ni funkce — zajist'uje pro podniky vSechen potfebny investicni majetek (tj.
pozemky, budovy, stroje a zafizeni, dopravni prostiedky). Uzce spolupracuje
s finan¢ni funkci, kterd pro ni zajiStuje potfebny materidl. V primyslovych
podnicich zajistuje investovani do financniho majetku ndkupem akcii a jinych

cennych papirt.
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o Finanéni funkce — jejim ukolem je obstardvani financnich prostiedki.
Do financovani zahrnujeme i mimotadné financovani pii zaloZeni podniku,
zvySovani kapitalu, fuzi, pfeméné pravni formy, sanaci a likvidaci podniku.
Zjistuje finan¢ni rovnovahu podniku.

o Védeckotechnicka funkce — je zamétena predevSim na aplikovany vyzkum, vyvoj
a realizaci novych vyrobkii a technologii. Zabyva se i béznym zdokonalovanim
vyroby.

o Sprava — nékdy nazyvana jako vSeobecnd administrativa. Zahrnuje administrativni
¢innosti, které zajistuji chod celého podniku. Patfi sem plénovani, statistika,

organizace, controlling, vnitini audit. (Synek, 2000, s. 63-65)

1.3 Druzstvo

Druzstvo je charakterizovano jako organizace vlastnéna a provozovana spolec¢nosti osob,
jejimz cilem neni vytvaiet zisk, ale davat uzitek svym clentim. Ne&které rysy maji spolecné

S osobnimi spole¢nostmi, nékteré s akciovymi.
Druhy:
e Spotiebni (konzumni)
e Nakupni
o Uvérova (druzstevni banky, zalozny)
e Vyrobni (zeméd¢lska, femeslna, primyslova)
e Velkoobchodni

Druzstvo je spolecenstvi neuzavieného poctu osob zalozenym za ucelem podnikani nebo
zajistovani hospodaiskych, socialnich anebo jinych potfeb svych &lentl. Druzstvo v CR
musi mit nejméné 5 Clent (nejsou-li Cleny 2 pravnické osoby). Druzstvo je pravnickou
osobou, ktera za své zavazky ruci celym svym majetkem. Zakladnim jméni druzstva tvori

vklady €lentl, zakonem je stanovena jeho minimalni vySe.
Organy druZstva:

e Clenska schiize (kazdy druzstevnik ma jeden hlas)
e Piedstavenstvo (statutarni organ druzstva)

e Kontrolni komise (Synek, 2000, s. 74-75)
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1.4 Podniky podle typu vyroby
Hlavni typy produk¢nich forem:

o Vyroba hromadna — podnik po dlouhou dobu, vyrabi pouze jeden druh vyrobku
(napf. elektrarny, lihovary, cihelny)

-----

vyrobkli sdruzenych nebo vedlejSich (napf. plynarna kromé plynu vyrabi koks,

dehet, benzol)

o Vyroba druhova — vyréabi se jeden druh vyrobku, ale v riznych rozmérech, vaze

(napft. slévarny vyrabéjici rizné odlitky)

o Vyroba sériova — vyrabi se ve skupindch vyrobki, které najednou prochazeji

vyrobnim procesem (napt. konfekéni primysl, strojirenska vyroba)

o Vyroba plynula — spociva v nepfetrzitém sledu ¢asové stejnych pracovnich ukont,
které postupné méni vychozi suroviny v hotovy vyrobek. Aplikuje se u vyroby

sériové a hromadné.

o Vyroba kusova — vyrdbi se rizné druhy vyrobkd v malém mnozZstvi nebo

jednotlivé, vétSinou na zakazku zakaznika.

Typy vyroby:

o Vyroba na zakazku — vyrabi se na pfani zdkaznika, vétSinou kusové, napf.

nabytek

o Pevna hromadna vyroba — typickd hromadna, vysoce standardizovana vyroba,
ktera predpokldda plynuly odbér vyrobka. Vyrobky jsou urfeny pro masovou

spotiebu.

o Flexibilni hromadna vyroba — vyrabi se jeden druh vyrobku, ktery se individualné
pfizplisobuje pitani konkrétniho zékaznika. Z vyroby na zakazku piebira
individualizaci vyrobkd, z hromadné vyroby piebira vyrobu standardizovanych

komponent.
o Proudova vyroba — umoziluje neptetrzity, plynuly proud zpracovavanych surovin
a tim i plynuly proud hotovych vyrobka. Vyroba je vysoce automatizovana,

produkujici bez pteruseni (Casto 24 hodin denné¢ a 7 dni v tydnu). Je vysoce
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investicné narocna. Vyzaduje vysoké vyuzivani vyrobni kapacity, coz ptindsi nizké

naklady. (Synek, 2000, s. 160-161)

1.5 Planovani vyroby

Planovani vyroby zahrnuje:

Planovani vyrobniho programu — vyrobnim programem se rozumi druhova
skladba a objem vyroby, které se maji v urcitém obdobi vyrabét. Marketing
poskytuje zakladni informace o tom, co, kolik a pro koho vyrabét. Podnik neustale
konfrontuje pozadavky trhu se svymi vyrobnimi moznostmi. Podnik obvykle
nevyrabi maximalné mozné mnozstvi vyrobki, ale pouze takové, které co nejvice
ptispiva ke splnéni jeho cilt, obvykle k maximalizaci zisku. Ma-li podnik vysadni
postaveni na uritém trhu v ur€itém druhu vyrobkl, potom jeho optimélnim
mnozstvim je takovy objem vyroby, pii kterém se margindlni trzby rovnaji
marginalnim ndkladim. Dalsi dileZitou soucasti planovéani vyrobniho programu je
planovani kvality. Dilezité je stanovit pozadovanou uroven jakosti, nebot’ obecné
plati, Ze ¢im vyssi je pozadovana troven jakosti vyrobku, tim vyssi jsou naklady

na jeho vyrobu a tim je obvykle vyssi 1 uzitna hodnota vyrobku, a tedy i jeho cena.

Planovani vyrobniho procesu — vime-li kolik a co mame vyrabét, musime
rozhodnout jakym zpisobem, jako technologii a zjakych surovin a materiali

vyrobky v poZzadovaném mnozstvi vyrobit. Hledd se optimalni kombinace

v

hubenou vyrobu. K tomuto se mohou pouzit matematické metody jako napi. CPM,

PERT, CAD/CAM.

Diilezitou soucasti planovani vyrobniho procesu je:
o Stanoveni velikosti vyrobni davky.
o Sestaveni lhiitového planu.
o Sestaveni planu vyrobnich kapacit.

Planovani zajiSténi vyrobnich faktort — Fixni vyrobni faktory nelze plynule
ménit, napf. budovy, vyrobni zafizeni. Variabilni vyrobni faktory miizeme ménit

v pomérné kratké dobé, napt. prace, material, energie.

Pti planovani vyrobnich kapacit se fesi pfedevsim tyto otazky:
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o Jaky druh a jaka velikost vyrobnich kapacit je potieba.
o Jak budou vyrobni kapacity rozmistény.
o Kdy budou vyrobni kapacity potieba.
Obecn¢ miizeme kapacitu vyrobni jednotky vyjadrit jako vysledek jejiho vykonu a doby,
po kterou je v ¢innosti.
1.5.1 Stanoveni vyrobni kapacity
Vyrobni kapacitu Q,= T,*V,
Kde: Qp = vyrobni kapacita vyjadfena v naturalnich jednotkach
T, = vyuzitelny asovy fond v h
V), = vykon v naturalnich jednotkach za 1 hodinu

Pti stanoveni vyrobni kapacity dilen, provozu a jinych vySsich vyrobnich celkl je dulezité

si uvédomit, jak jsou dil¢i vyrobni kapacity fazeny. MiZeme rozlisit:
e Paralelni fazeni dil¢ich vyrobnich kapacit (fazeni vedle sebe).
e Sériovée fazeni dil¢ich vyrobnich kapacit (fazeni za sebou).

Za dil¢i vyrobni kapacitu povazujeme stroj. Pfi paralelnim fazeni strojii je vyrobni kapacita

dilny déna souctem vyrobnich kapacit jednotlivych stroji. (Synek, 2000, s. 168)

3 14243

Obr. 1 Paralelni azeni vyrobnich kapacit (Synek, 2000, s. 168)
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VKL

UP

Obr. 2 Sériové Fazeni vyrobnich kapacit — uzky profil (Synek, 2000, s. 168)

Kde: HVC = hlavni vyrobni ¢lanek
UP = Gizky profil

VKL = vyrobni kapacita linky
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2 PROCESNI RIZENI A ZLEPSOVANI PROCESU

Proces chépeme jako primarni stavebni prvek procesniho pfistupu. Zakladnim
pfedpokladem pro spravné chapani procesu je jeho pfesné vymezeni. Proces je tedy soubor
vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pusobicich ¢innosti, které¢ davaji pfidanou hodnotu
vstupim a pireménuji je na vystupy, které maji svého zadkaznika. Pficemz vstup
ptedstavuje vzdy definovanou vstupni veli¢inu a vystup pracovni vysledek ¢innosti. Vstup
(vystup) je ve formé& vyrobku nebo sluzby. Pracovnici, material, technika, pomicky, atd.
jsou zdroje. Subjektem v tomto pojeti mize byt osoba, organizace nebo proces, ktery

nasleduje po procesu, jehoz vystup vyuzivame.

Vstupy se vyuzivaji pii spuSténi procesu. Jsou do procesu ziskavany z vystupu
ptedchézejicich procesti nebo od dodavatell. Rozdil mezi vstupy a zdroji je ten, Ze zdroje

jsou vyuzivany pro pfemenu vstupl na vystupy.

Vystup je vysledkem procesu a tento vysledek je predan zékaznikovi. Vystup z daného
procesu musi byt shodny se vstupem do nésledného procesu, musi byt zarucena

efektivnost. (Grasseova, 2008, s. 6-10)

y
éinnost ¢innost ¢innost éinnost

Obr. 3 Schéma procesu (Grasseovd, 2008, s. 7)

2.1 Charakteristiky procesi

Procesy ¢lenime z hlediska dulezitosti a ucelu procesu. Toto ¢lenéni ndm umoziuje ziskat

zakladni ptehled o procesech z ptidané hodnoty pro externiho zakaznika.

Délime ti1 zakladni kategorie procesu:
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e Hlavni procesy — vytvaieji hodnotu v podobé vyrobku nebo sluzby pro externiho
zékaznika a jsou tvoreny fetézcem piidané hodnoty, ktery predstavuje hlavni oblast

existence organizace.

e Ridici procesy — uréuji a zabezpecuji rozvoj a fizeni vykonu spole¢nosti a vytvaieji
podminky pro fungovéni ostatnich procest tim, ze zajist'uji fungovani organizace.

o Podpiirné procesy — zajistuji podminky pro fungovani ostatnich procest tim,

ze jim dodavaji produkty, ale pfitom nejsou soucasti hlavnich procesi. (Grasseova,

2008, s. 14)

J
J

RiDiC

N\

HLAVNI PROCESY

7\

PODPURNE PROCESY

PROCESY

Obr. 4 Zikladni ¢lenéni procesii (Grasseovd, 2008, s. 14)

2.2 Vyrobni proces

Vyrobou se rozumi spojeni vyrobnich faktorG za ucelem ziskéni urcitych vykont.

Do tohoto pojeti se zahrnuji vSechny ¢innosti, které podnik zajist'uje.
e Investi¢ni ¢innost
e Personalni ¢innost

e Finanéni ¢innost
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e Zhotoveni vyrobktl a poskytovani sluzeb
e Doprava, skladovani.

Vyrobni ¢innost — proces zhotovovani vyrobkt, ¢i poskytovani sluzeb. Jde o pfeménu
materidlu na produkt, postupné probihajici od vstupu do vyrobniho zafizeni az po jeho
opusténi produktem bez ohledu na to, jde-li 0 produkt z hlediska podniku ¢i vyrobni

jednotky kone¢ny nebo déle zpracovavany.

Cilem vyrobniho procesu jsou produkty nebo sluzby, které 1ze realizovat na trhu a ziskat

tak odpovidajici vynosy. Proto pfeména vstupii na vystupy musi byt co nejefektivné;si.

Pro ucinné fizeni vyroby je dulezitd informovanost a také schopnost posouzeni dosazené
urovné. Vyrobni proces je hodnocen pomoci ukazatelii. Tyto ukazatele jsou kvantitativni
odrazem skutecnosti. Cilem ukazatele urovné vyrobniho procesu je sledovani a hodnoceni
minulé vyroby. Uroveii vyroby hodnotime z hlediska vyuziti jednotlivych prvki vyrobniho
procesu. Z technického hlediska je pro vyrobu diilezité, Ze dochazi k ucelnému propojeni
vSech zédkladnich vyrobnich faktorii. Za pfimé ¢i nepfimé ucasti pracovnikid dochazi

K pfemén¢ materiald a surovin na produkci. (Klecka, 2012, s. 44-45)

2.3 Vyrobni faktory

Vyrobou se rozumi zpracovani surovin a materiald do finalnich vyrobkl. Aby se vyroba

mohla uskute¢nit, musi se spojit tfi vyrobni faktory:

e Prace
e Puda
o Kapital

Prace a plida jsou plivodnimi vyrobnimi faktory. Kapitdlem se rozumi fyzicky, nikoli

penézni kapitdl, tj. stroje, nastroje, budovy, material.
Podnikové vyrobni faktory:

1. Podnikové fizeni

2. Vykonna préace

3. Hmotny investi¢ni majetek

4. Materidly
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Dé¢lime dva vyznamné podnikové vyrobni faktory:

Dispozitivni faktor - bez tohoto vyrobniho faktoru nemohou byt ostatni vyrobni
faktory ucelné¢ a hospodarné vyuzivany. K této cinnosti je vytvofena funkce
podnikového fizeni nazyvana management. Management provadi fadu cCinnosti
od planovani, vytvafeni organizace, rozhodovani, koordinace az po kontrolu plnéni
cilt.

Vykonna prace — Tento faktor zahrnuje lidskou energii a schopnost ¢lovéka
pii vyrob¢ statkli. K vykonu urcitych ¢innosti Clovéka je dulezita jeho fyzicka
zdatnost, vek, stupen vzdélani a praktické zkuSenosti. Odménou za odvedenou
praci je mzda. ,,Mzdové naklady tvori hruba mzda, tj. soucet zakladni mzdy
(¢asové, ukolové, prémiové), piesCasové mzdy (mzda a piiplatky za piesCasové
hodiny vcetné pfiplatki za praci v nedé€li, o svatcich a no¢ni praci) a piiplatk
za praci ve ztizenych podminkach a vedlejsi mzdové naklady (placend dovolena
a dny svatkd, placené dny pracovni neschopnosti, placené prostoje, zdkonné

socialni davky aj.).

Mzdové naklady tvoii jednicové ndklady a rezijni nadklady. MnoZstvi vyrobkl
piipadajici na jednoho pracovnika oznaCujeme jako produktivita prace. (Synek,
2000, s. 30)

2.4 Analyza a zlepSovani vyrobnich procest

Nastrojem pro vyuziti analyzy zlepSovani vyrobnich procesu se zabyva obor primyslového

inZenyrstvi, jez je dillezitou soucasti zlepSovani.

Primyslové inZenyrstvi se zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych

pracovnich systémi lidi, strojii, materiali a energii s cilem zvySovat produktivitu. Vyssi

produktivita se stdva ustfednim faktorem pro udrZzeni konkurenceschopnosti nejen

v parcialnich oblastech, ale i narodniho hospodafstvi jako celku. (Masin a Vytlacil, 1997,

s. 93)

Primyslové inZenyrstvi se zaméfuje zejména:

Projektovani a zavadéni novych vyrobnich tymt
Program nulovych chyb

Totaln¢ produktivni tdrzba
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e Rychlé zmény

e Dynamické zlepSovani procesi
e Workshop

e Systém odménovani

e Simulace vyrobnich procest

Uvedené programy jiz nachdzeji uplatnéni v podnicich, ale stidle nedoslo k takovému
uplatnéni, které by bylo adekvatni jejich moznym piinosim pro produktivitu. Programy
primyslového inZenyrstvi se zaméiuji predevSim na moznost zvySovani produktivity
Vv oblasti dodavatelskych procesti. Nedilnou soucésti téchto programi prumyslového
inzenyrstvi je piiprava moderatori pro zlepSovani procesit v externi oblasti. Cilem
moderniho primyslového inZenyrstvi je projektovat, zavadét a zlepSovat tuto novou formu
pracovnich systémill. Véaznym problémem pro dosazeni cili vSak je nedostatek

kvalifikovanych priimyslovych inzenyra.
Pfi organizovani primyslového inZenyrstvi v podniku je nutné dodrzovat zasady:

e Primyslové inZenyrstvi musi pracovat zaroven s obchodnimi cili a strategiemi

podniku.
e Pro aplikaci metod je velmi dilezita podpora top-managementu.
e Priimyslové inZenyrstvi podporuje naplnéni obchodni strategie.
e Realizace zdmérh vyzaduje definovani zodpovédnosti a kompetenci.
e Dovednosti a znalosti prumyslovych inzenyrt musi byt v souladu scili
a strategiemi podniku. (Masin a Vytlacil, 1997, s. 96)
2.4.1 Meéfeni prace

K dosazeni dobrych hospodaiskych vysledki je diilezitad pfesnost ur¢eni mnozstvi a typu
zahrnuté lidské préace. ,,Méfenim prace nazyvadme aplikaci technik vytvofenych pro urceni
Casu potiebného na vykonani specifikované prace kvalifikovanym pracovnikem

na definované urovni vykonu.*
Ke zvySovani produktivity a snizovanim nakladl je méfeni prace U¢innym nastrojem.
., Vystupem mereni prdace jsou normy spotieby casu, do kterych se promita cas, ktery

pracovnik s prumernou urovni dovednosti a usili vynalozi na splnéni pracovniho ukolu
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na racionalne usporadanych pracovistich, z kterych byly vylouceny veskeré zbytecné

tkony.” (Masin a Vytlacil, 1997, s. 97-98)

Dilezity vyznam pro méfeni prace ma presnost a pracnost pouzitého postupu. Existuje cela

fada postupt:
e Hrubé odhady
e Kvalifikované odhady
e Vyuziti historickych udaji
e Casové studie pomoci pfimého méfeni
e Systémy pfedem urcenych casii

Tyto postupy jsou stile pouzivany dodnes. Pro soucasné primyslové inzenyrstvi maji
vyznam nejmladsi zptsoby, které se dale rozvijeji. Méfeni prace predem uréenych casil

se zredukovalo na stanoveni vzorce pro vykonani ukolu a na pfitazeni pfislusnych cast.
Pro analyzu lidské prace postacuji znalosti o:

e Uspotadani pracoviste

e Pracovnim postupu

o Cetnosti jednotlivych ¢innosti

e Pracovni pomicky a nastroje

e Strojni asy

V kazdém podniku musi byt plynule odstraiovany vSechny druhy plytvani, naptiklad
nadbytecna produkce. Zakladnim krokem k eliminaci nadprodukce je projektovani

a vytvareni vyrobnich bun¢k.
Mezi zakladni typy vyrobnich bunék patii:

e  Buinky pro vyrobu soucdsti — jsou vyrobni jednotky, v kterych je seskupeno veskeré
technologické zafizeni i ndstroje fizeni, potiebné pro komplexni vyrobu rodiny

geometricky nebo procesné piibuznych dilii.(obrabéni, lisovani, kovéni, apod.)

e Montdzni bunky — vytvareji se pro rodiny montovanych vyrobki. Mohou

se projektovat jako pfedmontazni buiiky nebo burky findlni montaze.
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e Procesni buitky — jsou piedem urCeny tepelnym procesem. Jsou zaloZeny
na rozmérnych a nemobilnich zafizenich. Buduji se v rtznych uspoifadanich
sohledlem na objem, velikost a komplexnost vyrobku.(lakovani, tepelné

zpracovani, povrchova tGprava). (Masin a Vytlacil, 1997, s. 103-104)
Dalsim druhem plytvani jsou dlouhé Casy pii vymeéné a sefizeni néstroji, jelikoz pfii jejich
provadeéni neptidavame vyrobkiim zadnou hodnotu. Mezi tyto druhy plytvani patii:
e Plytvani pfi pfipravé na zmeénu
e Plytvani pfi montdzi a demontazi
e Plytvani pfi dosefizovani a zkouskach
e Plytvani pfi opetovném zahéjeni vyroby

Z téchto divodu je potieba zavedeni workshopu zaméfenych na problematiku zmén. Mezi
ucastniky workshopu jsou vedle sefizovacl, ktefi zmény provadéji, také pracovnici
obsluhujici stroje. ZvySovani kvalifikace je v dneSni dobé nutnosti, proto je vhodné i pro

pracovniky obsluhy stroje. (Masin a Vytlacil, 1997, s. 113)

2.4.2 Totalné Produktivni Udrzba — TPM

Kazdy vyrobni provoz se skladd z kombinace dvou slozek — lidi a stroji. Vykon podniku
zavisi na tom, jak dobfe zapadé prace lidi do vykonu stroji. Pro maximalni a hospodarné
vyuZiti stroje potfebujeme znat optimalni podminky pro chod kazdé soucastky stroje
a optimalni vykon stroje. Problém nastava z hlediska udrzby stroji, tady optimalni
podminky firma obvykle nedokéaze zajistit. Pfi¢innou tohoto stavu jsou pracovnici firmy.
Obsluha si casto mysli, ze odpovida pouze za obsluhu a kontrolu kvalit vyrobkd.
Disledkem castych poruch je pteruseni provozu nebo zdlouhavé opravy, to je oznacovano

za ztraty. Proto je cilem udrzby technického zatizeni ztraty sniZit nebo Gplné€ vyloucit.
Ztraty muzeme rozdélit do 6 skupin:

1. Prostoje souvisejici s poruchami strojii

2. Vymeéna nastroju a forem

3. Prestavky ve vykonu stroju a zatfizeni

4. Ztraty rychlosti pribéhu vyrobnich procesii

5. Nedostatky v kvalité
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6. Snizeni vykonu ve fazi nabéhu vyrobnich procest a technologickych zkousek
Déle se ztraty rozd¢€luji z hlediska vyskytu:

o Sporadické — tyto ztraty jsou nahlé a jejich dopad pro vyrobu je vyrazny. Vyhodou

je snadné nalezeni jejich pficiny a odstranit ji.

o Chronické — tyto ztraty se rychle objevi, ale na jejim odstranéni se podili vice

pracovnikii.

K dosazeni cilli v oblasti provozu stroji musime provadét prevenci, ktera by eliminovala

vyskyt jakykoliv ztrat. Prevence je zalozena na téchto principech:
e Udrzovat optimalni podminky provozu stroja.
e Vcetn¢ identifikovat abnormality.
e Reagovat na zjisténé abnormality.

Program zaméfeny na prevenci se nazyvd Totdln€ produktivni Gdrzba. Cilem totalné
produktivni UdrZzby je nalezeni, zajiSténi a udrZeni nejlep$i kombinace podminek pro
Cloveka 1 stroj. Proto se zaméfuje na zapojeni schopnosti a dovednosti vSech pracovniki

s cilem vyrazné snizit prostoje stroju a jednotlivé ztraty.
Slovo ,,totalni* ma tii vyznamy, které popisuji zdkladni charakteristiky TPM:
e Totalni efektivnosti pfi vyuzivani stroju a zatizeni.
e Totalni systém udrzby zahrnujici preventivni 1 produktivni adrZbu.
e Totalni ucast vSech pracovniki.
Zakladni koncepce TPM z hlediska moZnosti eliminace:
e Zména postojli pracovnikl k udrzbé.
e ZvySovani kvalifikace a dovednosti pracovnikii z hlediska udrzby.
e Zvyseni efektivnosti kazdého zatizeni.
e VyuzZiti vyrobnich i jinych tymu.
TPM dale konstatuje, ze ztraty lze odstranovat a produktivitu zvySovat prostfednictvim

malych aktivit v udrzbé zatizeni. Jednotlivy operatofi ziskavaji znalosti a dovednosti

béhem piipravné faze, jako napft.:
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o Cisténi stroju a zafizeni

e Identifikace zdroju poruch

e Kontrola chodu stroje ¢i zafizeni

e Zajisténi poradku a Cistoty

e Udrzovani a vytvareni dokumentace
Pro splnéni téchto pozadavku je nezbytny program, tzv. samostatné udrzby. Tento program
ma tfi ucely:

1. Spojuje pracovniky vyroby i1 udrZzby pii dosahovani spole¢ného cile.

2. Obsluha se nauci o funkci zafizeni, které obsluhuje.

3. Obsluha se podili na zlepSovani celkové efektivnosti stroji a zafizeni. (MasSin

a Vytlacil, 1997 s. 113-114)

2.4.3 Lean management

Lean management neboli §tihla vyroba je pfistup, kdy se podnik snazi v maximalni mife
uspokojit pozadavky zdkaznika tim, Ze vyrabi jen to, co zakaznik pozaduje. Snazi se
vytvaret produkty v co moznd nejkrat$i dobé a pokud mozno s minimalnimi naklady, bez
ztraty kvality nebo na ukor zakaznika. Cilem této metody je tedy vytvofit takova

pracovisté, kterdobstoji v konkurenénim boji.
Pét principt lean managementu:
1. Stanovit hodnotu dileZitou pro zakaznika.
2. ldentifikace toku hodnoty.
3. Vytvofeni systémil fizenych potiebou.
4. Vytvafeni plynulych a nepferuSovanych procesi.
5. Neustala snaha o dokonalost.
Dals$im problémem je odstratiovani 7 + 1 druhil plytvani, které predstavuji:
1. Defekty
2. Nadprodukce

3. Nadmérné zasoby
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4. Zbytecné pohyby

5. Nadbytecné zpracovani

6. Doprava
7. Cekani
8. Neefektivni vyuzivani lidi (Masin a Vytlacil, 1998, s. 377; Hiebicek, Hospodarska

komora CR, 2010)
Mezi zakladni pravidla metody $tihlého pracoviste, patii napt.:
e Snizovani velikosti davky na jeden kus zménou organizace.
e Vyuzivani malych skladii pouze, kdyz je to nezbytné.
e Pouziti vizualniho fizeni k bezprostiedni detekci problému.
e Vyuzivani principu tahu.
e Byt flexibilni pro vyrobu novych ptibuznych vyrobkd.

e Vyuzivani souc¢asného vybaveni pracoviste.

Nastroje Lean managementu:

Program 5S — oznacuje 5 zakladnich principi péce o pracovisté. Pismeno S oznacuje

zaateCni pismeno japonskych slov, které tyto principy popisuji:

e Seiri — uklid, v kazdém podniku existuje mnoho zbytecnych véci pro souc¢asnou
vyrobu. VSechno, co je piebyte¢né odstranit nebo vyrazné oznacit, aby kazdy vid¢l,

co ma byt odstranéno. Ponechat pouze funk¢ni prostredky.

e Seiton — poradek, ulozit kazdy predmét na své misto. Organizace ukladacich
a uloznych mist nemtze zacit, dokud neni vSe Cisté. Dillezité je zabyvat se
ulozenim pomticek a nastrojii. VyuZivat barevného oznaceni a déleni ploch pro

vetsi prehlednost a snadnéjsi orientaci.

e Seiso — cisténi a udrzovani potadku na pracovisti je zaklad vyssi kvality prace.
Ucelem tohoto &isténi je zbavit pracovi§té §piny a necistot a udrZovat jej Gisté.

e Seiketsu — standardizace, pomoci standardi podporovat navyky v poradku.

Seiketsu ma nejvétsi dosah ze vSech 5S. Idealni situace je vytvofit takové

pracovisté, kde je mozné problémy poznat na prvni pohled. Proto je nezbytné
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pouzivat kontrolni listy a seznamy pro kontrolu a identifikaci odchylek. Dulezité je

také provadét interni audity pracovist.

e Shitsuke — disciplina, dodrzovat pfedpisy a normy na pracovisti. Zavisi zde
na postojich lidi. Pouzivaji se prostiedky pro podporu tréninku a discipliny.

Vyuzivaji se fotografie, videoprogramy a prezentace.

Plynulé stiidani smén — mnoho podnikiti ma ztraty z divodu neefektivniho a ztratového
sttidani smén na pracovisti. Vyrobni tymy musi vyuzivat ndstroje pro sniZeni ztrat
na prelomu smén. Cilem této metody je predat po sméné pracovisté v iplném potadku,
S dostateénymi informacemi a snulovymi ztrdtami. Zdkladnim pfedpokladem pro

fungovani metody je smlouva mezi tymy, kterd obsahuje:
o Casové rozpéti pro predavani jednotlivych stroji
e Poskytovani informaci o probihajicich ¢innostech
e Poskytovani informaci o zafizeni
e Poskytovani informaci o abnormalitach

Poka-yoke — tato metoda souvisi s uplatiovanim filozofie nulovych vad. Nelze akceptovat
dokonce ani vyrazné nizky objem nejakostnich produktti. Program nulovych vad je zaloZen

na té€chto pfistupech:
e Predpoklad k bezchybné praci
e Postupy zabranujici vzniku chyb
e (QOdstranovani jiz vzniklych chyb
e Zkoumani dobrych pracovnich vysledkii.

Tento pfistup eliminuje disledky lidskych chyb, v ptipad¢€, ze k nim doslo. Jsou to rizna
technickd zafizeni, ktera vyhleddvaji moznou lidskou chybu a umoziuji jeji odstranéni

V ramci okamzité zpétné vazby. Poka-yoke ma tf1 zakladni funkce:
e Zastaveni stroje nebo procesu
e Kontrolu

e Varovné signaly
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Uplatnovani metody poka-yoke je klasickym uplatnénim provozné orientovaného mysleni,
které respektuje provoz jako redlné prostfedi, od kterého se odviji UspéSnost
a konkurenceschopnost firmy. Uplatnit se da pouze v pfipadé¢ dobré znalosti pracovni
oblasti a schopnosti najit pfi¢iny lidskych chyb, které ve vétsiné piipadii stoji za vyskytem
vad.

Vyznamnou tlohu pfi této metod¢ sehravaji clenové vyrobnich tymu. Pro efektivni feSeni

uloh je vhodné vyuzivat piedtisténé a velkoplosné formulaie, které slouzi jako pomucky

pfi fizeni toku mySlenek a napadt. (Masin a Vytlacil, 1998, s. 350-355)
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3 PRODUKTIVITA

Produktivitu definujeme jako pomér mezi vystupem a vstupem za urcité ¢asové obdobi

pii pozadované kvalité. Lze ji teda vyjadrit:

vystup
vstup

Produktivita =

., Tento vztah naznacuje, ze produktivita miize vzrustat zvySenim vystupii pri zachovani
vstupii, snizenim vstupu, ale udrzenim stejnych vystupii, nebo zvySenim vystupii a soucasné

vevr

1993, s. 23)

3.1 Méreni produktivity

Produktivita vyzaduje meéteni, které je soucasné¢ zakladnim krokem procesu kontroly.
V kazdé firmé nebo podniku je dulezité zvySovani produktivity. Problémem je, jak
takového zvySovani produktivity docilit. N&kteti manazefi se domnivaji, Ze je to

wrwe

nadsSeni a tim souvisejiciho naruSovani rodinného klimatu podnikd.

Produktivitu prace mizeme méfit z hlediska schopnosti a dovednosti. Manazefi nebo
inZenyfi potiebuji k vykonavani své prace mnoho znalosti, na rozdil od délnickych pozic,
které ke své praci potiebuji piedevSim dovednosti. Méfeni produktivity pracovnikil
Problémem u znalostnich pracovnik je to, ze n€které vystupy jsou ve skutecnosti innosti,
pomahajici k dosazeni cill. Inzenyr ptispiva neptimo k vyrobé finalniho vyrobku. VSichni
znalostni pracovnici pfispivaji velkym podilem k zvySovani produktivity. (Koontz

a Weihrich, 1993, s. 594-595)

Objektem méieni produktivity je obecné vyrobni systém, tedy systém vymezeny jednotou

vyrobniho vystupu, vyrobniho vstupu a vyrobniho procesu. (Klecka, 2012, s. 45)

3.2 Ukazatelé produktivity

Produktivita se tyka vSech podnikli, vyrobnich i nevyrobnich, nebot’ vyrobou v SirSim
slova smyslu se rozumi transformace vstupll v uzitecné vystupy. Pokud podnik porozumi
problému produktivity a jejimu vlivu na zivotni uroven, je schopen daleko 1épe pfispivat

K jejimu zvySovani.
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Dulezité ukazatele produktivity:

Produktivita prace — se zvysuje v disledku dokonalejSich technologii, vyss$i pracovni

zrucnosti a prohlubovanim kapitalu.
Produktivita prace = pridand hodnota / odpracované hodiny

Celkova produktivita - ddva do poméru celkovy finan¢ni objem vystupti a vstupii.
TP = celkovy méritelny vystup / celkovy méritelny vstup
Parcialni produktivita - je zakladni mirou, s pomoci které¢ hodnotime produktivitu
individudlnich zdroju.
PP = celkovy meritelny vystup / 1 trida meritelného vstupu (Klecka, 2012, s. 44)
Schéma produktivity:

Vstupni zdroje

penize budovy material stroje energie Lidske

zdroje

Management
Ziskavé informace, planuje,
tidi, koordinuje, motivuje,

aby produkoval

Vyrobky a sluzby

Obr. 5 Schéma produktivity (Klecka, 2012, s. 44)
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4 HODNOCENI EFEKTIVNOSTI INVESTIC

Podstatou hodnoceni investic je porovnani vynalozeného kapitalu s vynosy, které investice
pfinese, tj. hodnoceni vynosnosti investice. Vynosem investice je piirtastek zisku
a prirastek odpisi, které se vraci podniku v cené prodanych vyrobki. Tyto dvé polozky
tvoii cash flow. Pfijatelnd je takova investice, jejiz budouci vynosy prevysi naklady na ni

vynaloZeng.

Dulezitym kritériem hodnoceni efektivnosti investic je rizikovost a doba splaceni investice.

Proto jsou dulezité kritéria:
e Vynosnost
e Rizikovost
e Likvidnost

Kone¢nym vysledkem hodnoceni investice je rozhodnuti, zda investici uskutecnit,

nebo v piipadé hodnoceni vice investi¢nich projektu, ktery projekt realizovat.
Postup hodnoceni investic:

e Urceni jednorazovych nédkladii na investici

e Odhadnuti budoucich vynost, které investice pfinese

e Urceni pozadované vynosnosti investice, ktera ptihlizi k jejimu stupni rizika

e Vypocet soucasné hodnoty ocekavanych vynost

4.1 Vypocet souc¢asné hodnoty o¢ekavanych vynosi

U ocekavanych vynost z investic je dilezity faktor ¢asu. ProtoZze hodnota dne$ni penézni
jednotky je vyssi nez hodnota penézni jednotky v budoucnu. Z toho vyplyva, ze Casova

hodnota pen€z se neustale meni.

Soucasnou hodnotu cash flow pocitame podle vzorce:

CF, CF CF, & CF
SHCF = 14 T + n_ — t
(1+k)l (1+k)2 (1+ k)n n=1 (1+ k)t

Kde: SHCF = soucasna hodnota cash flow v obdobich t

CF; = ocekavana hodnota cash flow v obdobi t
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k = sazba kapitalovych nakladii na investici
t=obdobi | azn
n = ofekavana zivotnost investice
Metody hodnoceni investic
Pro hodnoceni investic miizeme pouzit tyto metody:
¢ ROI — metoda vynosnosti investic
e Metoda doby splaceni
¢ NPV —metoda ¢isté soucasné hodnoty

¢ IRR — metoda vnitiniho vynosového procenta

4.1.1 Metoda vynosnosti investice

Ukazatelem pro hodnoceni investice je ukazatel jeji vynosnosti. Ukazatel vynosnosti
investice je odvozen od pouzivanych ukazatelii vynosnosti kapitalu. Je Casto vyuzivan,

jelikoz poskytuje rychlou a nazornou pfedstavu o rentabilité investic.

Vynosnost investice se pocita:

kde: Z; = primérny Cisty ro¢ni zisk plynouci z investice

IN = néklady na investici

4.1.2 Metoda doby splaceni

Doba splaceni je takové obdobi, za které tok vynosti pfinese hodnotu rovnajici se
piivodnim nakladiim na investici. Cim je kratsi doba splaceni, tim je investice likvidng&jsi,
coz znamena, Ze je v ni kapital krat$i dobu vazan. Tento ukazatel je dobrou mirou likvidity
investice. Nevyhodou této metody je, Zze nebereme v tvahu vynosy po dobé splaceni
a cCasové rozlozeni vynost v dobé splaceni. Doba splaceni poskytuje i urcitou informaci

0 riziku investice.
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4.1.3 Metoda Cisté soucasné hodnoty

Tato metoda predstavuje rozdil mezi souc¢asnou hodnotou ocekavanych vynost a naklady

na investici.

CF,
—IN
(L+k)

t
CHSI = SHCF —IN ="
t=1

Kde: CSHI = &ista sou¢asna hodnota investice
SHCF = souc¢asné hodnota cash flow
CF = ocekévand hodnota cash flow v obdobi t
IN = Naklady na investici

k = kapitalové naklady na investici

4.1.4 Metoda vnitfniho vynosového procenta
Tato metoda je zalozena na principu soucasné hodnoty. Diskontni mira je Cislo, které
hledame, proto musime rozdil levé a pravé strany rovnice zménou diskontni miry postupné
snizovat, tak dlouho az se rovnaji, nebo az je jejich rozdil nulovy. Rozdil je mirou jistoty
a rizika: je-li pfilis velky, je jistota mala a riziko velké.

SHCF =IN

Ztl CFt)t N

t=1 (1+ k

4.2 Zdroje financovani investic
Zdroji financovani investic v podniku jsou piedevsim jeho vlastni zdroje, patii k nim:
e Odpisy
o Zisk
e Vynosy z prodeje
e Nov¢ vydané akcie
Déle lze financovat investice z cizich zdroja, jako jsou:
e Investi¢ni Gvér banky

e Vydan¢ a prodané obligace
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e Splatkovy prodej
e Leasing

Diulezitymi vlastnimi zdroji financovani jsou odpisy. Jsou to ndklady, které vyjadiuji
opotfebeni budov, stroji a jinych stalych aktiv. Jejich pomoci se pofizovaci cena stalych
aktiv prenasi do nakladd vyroby. Uskutecnéné odpisy obvykle nesta¢i ani na reprodukci
existujicich stalych aktiv, proto se musi pouzit i ta ¢ast zisku, kterd neni rozdélena mezi

majitele. (Synek, 2000, s. 253-262)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PROFIL SPOLECNOSTI

Jiz od roku 1990 se spole¢nost SKD (Strojirenské kovovyrobni druZstvo) zamcétuje
na piesnou strojirenskou - nastrojatskou vyrobu se specializaci na konstrukei a vyrobu
vstfikovacich forem a lisovacich néstroji, pfedevsim pro automobilovy primysl. Firma
se pocelou dobu své existence dynamicky rozviji a kazdoro¢né investuje nemalo
prostfedklt do modernich strojii a technologii. Ke konci roku 2008 firma zaméstnala 135
zamé&stnancl a roén¢ produkuje cca 110 vstfikovacich forem, coZ nas fadi mezi vétsi
nastrojarny v Evropé. Disponuje Spickovym technickym a technologickym vybavenim,
dobrym zazemim, zkuSenym persondlem, kvalitnim know-how a dostatkem zkuSenosti

S dodavkami do automobilového primyslu.

Obr. 6 Sidlo spolecnosti SKD (SKD- historie firmy, 2012)

5.1 Cil spolecnosti

S cilem rozsitit sluzby a rozvijet plsobeni v primyslu byla oteviena vlastni lisovna plasti
a firma tak nyni dokaze nabidnout uceleny servis od navrhu dilu pfes vyrobu formy, az po
dodavky sériové vyrabénych vyliski €1 celych podsestav. Cilem lisovny je zaméfit

se z hlediska poctu kust zejména na méné a stiedné objemové projekty.

Vyvojovy proces pii konstrukci forem neprobihd izolované od zékaznika. Diky aktivnimu
zapojeni do zavérecné faze vyvoje vyrobku, firma dokdze ptipravit studii proveditelnosti,

odhalit tak potencialni problémy pii vyrob¢ formy ¢i vylisku.
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Dnesni naro¢na doba vyzaduje velkou pozornost vénovanou snizovani ndkladi a jejich
optimalizaci, flexibilitu na pozadavky a zvySovani konkurenceschopnosti, naptiklad
soustavnou snahou o optimalizaci obchodnich, internich, vyrobnich a logistickych procest,

¢emuz firma vénuje nalezitou pozornost
5.2 Politika environmentu SKD

1. Trvaly rozvoj:
Péce o zdravi a bezpeci lidi, Setrné zachdzeni se zdroji a Cistota Zivotniho prostredi
patii mezi zakladni principy nasi obchodni politiky.
2. Zodpovédnost:
Ukolem vsech spolupracovnikil je napomahat v oblasti pfedchazeni ohrozeni lidi
a zivotniho prosttedi, stejné jako pfisn¢ dodrzovat zakony a piedpisy o bezpecnosti
prace, zdravi a ochrané zivotniho prosttedi.
3. Vyrobky:
Nase vyrobky vyvijime a vyrabime podle zasady: "Bezpe¢né-ekologicky-tisporng"
4. Procesy:
Nase procesy tvoiime s ohledem na hospodarnost, upfednostiiujeme zdravi lidi
a jejich bezpeci a minimalni negativni vlivy na Zivotni prostredi.
5. Neustalé zlepSovani:
Zajistujeme a mefime vliv nasi firmy na Zivotni prostfedi. Tim rozpoznavame slaba
mista a moZnosti zlepSovani a tvofime efektivni program pro bezpecnost prace,

ochranu zdravi a zivotniho prosttedi.

5.3 Produkty firmy

Firma vyrédbi rizné druhy vyrobkii pro automobilovy a -elektrotechnicky pramysl
s ohledem na pozadavky a piani zédkaznika. Hlavni ¢ast vyrobniho programu je tvotfena
vyrobou vstfikovacich forem, kterd se provadi ve vlastni nastrojarn€é. Tyto vstfikovaci
formy se nasledn¢ zavadéji do stroji a poté jsou v lisovné piipraveny K vyrobé
jednotlivych vyrobkii. Firma se zaméfuje na vyrobu zejména plastovych a kovovych dilt.
Vyroba plastovych dilii se provadi na vstiikovacich lisech, které jsou osazeny

automatickymi roboty pro odebirani vylisku.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VE FIRME SKD BOJKOVICE

6.1 Metody a postupy vyuZité pro analyzu soucasného stavu
Pro analyzu soucasného stavu byla potieba téchto Cinnosti:

e Piimé pozorovani na pracovisti

e Rozhovory se zaméstnanci

e Dokumentace pomoci fotoaparatu

e Mc¢fici nastroje, naptiklad stopky, kalkulacka, vaha

e Firemni materidly

6.2 Organizace prace provozu Vstiikovna

VEDOUCI VSTRIKOVNY
Mistrova Pomocné Manipulant Hlavni Administra- Logistika a
prace technolog tiva sklady
Technolog Technolog Technolog Technolog
vstiikovani vstfikovani vstiikovani vstiikovani
plastt plastii plasti plasti
Sefizovac Setizovaé Setizovac Setizovad

Vedouci smény

Obsluha stroje

Vedouci smény

Obsluha stroje

Vedouci smény

Obsluha stroje

Vedouci smény

Obsluha stroje

Kontrola

Kontrola

Kontrola

SMENA A

SMENA B

SMENA C

Kontrola

SMENA D

Obr. 7 Organizace prace (SKD — interni dokumentace, 2011, s. 3)
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6.3 Prehled zaméstnanci Vstrikovny

Momentalné¢ firma SKD Bojkovice zaméstnava 60 zameéstnancii a tento pocet chce
do budoucna navysit o dalsi polovinu a tim i rozsitit vyrobni prostory. Vyroba je sériova,
orientovana na pozadavky zdkaznika a funguje na principu dvousménného provozu. Nize
uvedend tabulka vyjadiuje pocet zaméstnancii na jedné sméné. Jak je patrné, THP
pracovnici maji sménu kazdy pracovni den (pond¢li az patek) a d€lnické pozice se neustale
sttidaji ve ctyfech sménach.

Tab. 1Prehled zaméstnancii (vlastni zpracovadni)

THP pracovnici Pocet Délnické pozice Pocet
Logistika 2 Obsluha stroje 6
Optimalizace vyroby 3 Vedouci smény 1
Administrativni pracovnice 1

- - Kontrola 1
Mistrova 1 )
Hlavni technolog 1 Manipulant 1
Vedouci lisovny 1 Technolog 2
Celkem 9 Celkem 11

Na ranni sméné je celkem 20 lidi, z toho 9 jsou THP pracovnici (2 pracovnici logistiky,
3 pracovnici optimalizace vyroby, 1 administrativni pracovnice, 1 mistrova, 1 hlavni
technolog a 1 wvedouci lisovny). Ostatni zaméstnanci maji na starosti vyrobu
(6 zaméstnanct pracuje jako obsluha strojii, 1 pracovnik je vedouci smény, 1 pracovnik
ma na starosti kontrolu, 1 manipulant a 2 sefizovaci, technologové). Pracovnici ve vyrobé¢
jsou rozdéleni do 4 skupin, které se po 4 dnech (2 dny ranni smény, 2 dny no¢ni smeny)

neustale stiidaji.
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Grafické vyjadreni zaméstnanci lisovny

B Logistika

B Optimalizace vyroby

= Administrativni

pracovnice

m Mistrova

m Hlavni technolog

Obr. 8 Grafické vyjadieni zaméstnancii (viastni zpracovani)

B Obsluha stroje
B Vedouci smény

= Kontrola

B Manipulant

m Technolog

6.4 Popis areialu SKD Bojkovice

Firma SKD disponuje vlastnimi prostory lisovny v Bojkovicich. Skladaji se z hlavni ¢asti
haly, jejiZ rozloha je 300 m?. Tato hala slouZi na skladovéni, baleni, expedici i samotnou
vyrobu. Dalsi dulezité prostory firmy SKD jsou vzdéaleny od lisovny asi 2 km a nachézi
se zde nastrojarna. Tyto prostory bohuzel nejsou v bezprostiedni blizkosti lisovny
z divodu nedostatku plochy Vv arealu. Je to nevyhoda predevsim v komunikaci mezi
nastrojarnou a lisovnou. Pii zdvadé¢ formy je nutné jeji pievezeni do nastrojarny

co nejrychleji a piedev§im v zimnim obdobi je to velky problém. Forma se pfevazi
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vysokozdviznym vozikem, jelikoz vézi i n€kolik tun. Tuto situaci mad na starosti

manipulant a je odpovédny za neposSkozeni formy a dovezeni tam i zpé&t.

Déle areal firmy SKD poskytuje zaméstnancim prostory k pfevleCeni a socialnim
zafizenim. Je to nazyvano jako Satna. Tato budova je vzdalena od lisovny cca 50 m. Muze
to byt dalsi nevyhodou, tim spiSe v zimnich mésicich, pii prechdzeni z jedné budovy

do druhé.

Prostory lisovny jsou situovany ve velké vyrobni hale, ktera je spojena se skladem
a spojovacim krc¢kem, kde je pfipraven material na kazdou sménu. Vyrobni prostory jsou
rozdéleny na dvé ¢asti. Jedna Cast se sklada pouze z lisovacich zafizeni. Druha cast je
tvofena kancelafemi THP pracovniku, provadi se zde kontrola, baleni a jsou zde

ptichystany hotové zakdzky k expedici nebo ulozeni do sklada. (P I)

6.5 Zarizeni lisovny

Firma momentéalné vlastni 9 lisovacich zafizeni typu DEMAG (Tab. 2) a zvazuje koupi
modernéjSich robotd. To je dilezité pro podporu sériového lisovani, jehoz pribch
je operativné prerusovan vzorovym vstiikovanim a funkénimi testy. Z ekonomickych
davodu firma uvazuje o koupi nového robota, jelikoz je vyvijen tlak na efektivitu sériové
produkce. Hlavnim divodem je proto sniZzeni nekvality (snizeni zmetkovitost) a snizeni

délky trvani jednotlivych vyrobnich fazi.

Tab. 2 Aktualni prehled lisii (SKD — interni dokumentace, 2011)

Typ Kontrolni systém Uzaviraci sila Rok vyroby Pocet
Demag 50/370 + robot Wittman inteleccontrol 50t 2002 1
Demag 100/420 + robot 3 axis ergotechcontrol 100t 2008 1
Demag 160/520 + robot 3 axis systeccontrol 160t 2010 1
Demag 200/560 + robot 3 axis ergotechcontrol 200t 2002 1
Demag 350/720 + robot 3 axis ergotechcontrol 350t 2008 1
Demag 350/720 + robot 6 axis systeccontrol 350t 2010 1
Demag 500/900 + robot 3 axis ergotechcontrol 500 t 2005 1
Demag 280/630 + robot 6 axis systeccontrol 280t 2011 1
Demag 500/920 + robot 6 axis systeccontrol 500t 2011 1
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Obr. 9 Ukdzka stroje typu Demag 350 (viastni zpracovdni)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

7 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Tato kapitola je veénovdna feSeni objednavky zdkaznika od pfijmu pozadavku

na objednavku, az po jeji vyskladnéni a dopravu k zakaznikovi.

Nejdiive obchodni oddé€leni pfijme objednavku zdkaznika, kterd musi mit v potfadku
vSechny ndlezitosti jako je stanoveni ceny, termin dodani. Vybér dodavateld probiha
na zaklad¢ ziskanych prvotnich kontaktnich 1daji, znalosti vyrobniho sortimentu
a obdrzeni veSkerych certifikaci dodavatele. Po prvni doddvce dodaného zbozi se zhodnoti
kvalita, cena, dodrzeni terminu. Tim se dodavatel zafadi do zkuSebniho hodnoceni,
ve kterém je hodnocen. Po uplynuti pfedem stanovené zkuSebni doby dochazi
k rozhodnuti, zda dodavatele zafadit mezi schvalené dodavatele. Obchodni oddéleni ma
také na starosti vyjednavani zakdzek se zdkaznikem. Jestlize je rozhodnuto o postoupeni
zakazky, tesi se, je-li K dispozici pfislusna forma, materidl. Formy je mozné vyrabét
na prani zakaznika, tzv. prototypy. Pokud zakaznik souhlasi s kone¢nym vyrobkem, mize
se dale pokracovat v sériové vyrobé. Dalsi krok ma na starosti oddéleni logistiky, ktera

vyda pfislusné dokumenty na vydej materialu.

O materidl se stard skladnik, ktery mé& v kompetenci pfichystani vSeho potiebného,
ze skladu do spojovaciho kréku lisovny. Na kazdou sménu je dilezité obdrzet potiebné
materidly (vhodné krabice, prolozky, blistry, KLT ptepravky) podle vyrobniho ptikazu.
Hlavni napli prace manipulanta spoc¢iva v manipulaci s hotovymi vyrobky na paletach
a jejich odvezenim na piislusné misto. Tyto vyrobky jsou jiz pfipraveny k expedici. Dale
ma za ukol dopliovani tzv. granulatu do suSicich zafizeni (kazdé 2-4 hodiny, podle

vyrobku).

Hlavni technolog obdrzi od vedeni podklady na jakém stroji, co a kolik se bude vyrabét.
Tedy technologicky postup diilezity pro fizeni vyroby. Poté pfedd pokyny technologlim
Kk pfipravé lisovani. V tento okamzik technologové zatidi odejmuti staré formy ze zafizeni
a prichystani nové. Nova forma je jiz pfichystdna v lisovné. Po nasazeni urcené formy
se zkous$i tzv. temperace. To znamend zahfivani na zkuSebni teplotu (cca 100stupnil

Celsia) a nasledné ochlazeni. Pokud je v§e v pofadku nastavi se forma na pracovni teplotu.
Poté nasleduje rozjezd, coz znamend vycCiSténi Sneku a nasypani nového granulatu.
Ve stroji zlstavaji zbytky z pifedchoziho lisovani, proto je dilezité CiSténi Sneku. Ale

bohuzel se nezabrani urCitému poctu zmetki. Mezitim pracovnik technické kontroly
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sleduje kusy a porovnava je s predepisovanymi normami. Tato situace trva do okamziku,

kdy pracovnik TK, rozhodne o uvolnéni rozjezdovych vyliskt do vyroby.

Tim je zah4jen proces lisovani. Mistr lisovny ma na starosti pfifazeni pracovnikii (obsluha
stroje) Kk jednotlivym lisim. Jejich naplni je podle vyrobniho piikazu nalisovat uréité

mnozstvi kust, zabalit je v pfedepsaném mnozstvi do krabic a pfichystat na paletu.

Velmi dulezitd je kontrola kusii a vyhazovani zmetkid. Nékteré vylisky se bali
do nahradnich krabic a poté probiha 100 % kontrola jinym pracovnikem a nasledné
zabaleni. Toto probihd u slozitéjSich vyrobki, kde je potieba zaciSténi nebo lesténi. Kazdy
pracovnik podilejici se na lisovani si na konci smény vypisuje vykonovy listek. Kde udava

¢islo zakazky, vyrobniho ptikazu, kusy zabalené a vyhozené zmetky.

Proces lisovani trva individualné, zalezi na pozadovaném mnozstvi kusi. V prubéhu
lisovani sleduje pracovnik kontroly kusy a odebird urcity pocet, ktery pifevazuje
a kontroluje, jestli stroj nevyrabi zmetky. Pokud je vse v poradku lisuje se dal. V piipade
objeveni chyby na vylisku upozorni technologa. Ten se snazi chybu odstranit, pokud to
neni mozné, musi stroj zastavit. VétSinou je chyba ve formé, jeji odstranéni maji za tikol

V nastrojarné. Vyroba se zpomali a tim rostou i naklady.

Pokud pracovnik technické kontroly uzna, Ze kusy jsou slucitelné s normami, pokracuje
se V lisovani aZ do splnéni piikazu. Po dolisovani technologové zajisti ochladnuti formy

a jeji demontovani. Tato forma se uskladni do skladu a proces se opakuje.
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Obr. 10 Susici zarizeni (viastni zpracovani)
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8 ANALYZA VYBRANYCH VYROBNICH ZARIZENI

Tato kapitola je zaméiena na seznameni s lisovacim zafizenim, postupem pracovni ¢innosti
a vypoctem produktivity prace zaméstnanci. Nejdiive bylo dilezité zjistit efektivnost
pracujicich zaméstnancti a poté se zaméfit na vytizenost stroje. Vysledek zjisténi bude

vychodiskem pro doporuceni v nasledujicich kapitolach.

Z diivodu nefunkcnosti vSech zatizeni v dob€é mého pozorovani na pracovisti byly vybrany
nejcastéji lisované vyrobky. Jedna se predev§im o vyrobky nejcastéji se opakujici. Analyza

lisovacich zaftizeni a produktivity pracovniki se proto orientuje na nasledujici vylisky:

8.1 Blende basic

Na prvnim lisovacim stroji se vétSinou lisuji interiérové vzhledové dily pro automobilovy
Stitky na oznaceni a palety. Stroj pomoci robotu predava vylisky na pas, ktery se neustale
pohybuje. Robot je vyroben pro jedno, dvou i vice otiskové nastroje. Obsluha stroje ma
na starosti kontrolovat vylisky a poté je uklddat do KLT piepravek podle baliciho
piedpisu. Tento balici pfedpis 1 veskeré pokyny k obsluze zafizeni pracovnik nalezne
u stolu, kde ma poskytnuty vSechny informace o vylisku. Dulezitou informaci je, Ze se
V tomto piipad€ jednad o dvou otiskové vylisky, coZ znamena, Ze jeden kus je rozdélen
na pravy a levy dil. Kazdy dil se uklad4 zvlast do KLT ptepravky. Proto po naplnéni
mame hotovy dvé pifepravky, jedny spravymi a druhé slevymi dily. Po naplnéni
pozadovaného mnozstvi vyliskii se KLT piepravka oznaci Stitkem obsahujici vyrobni
ptikaz, c¢islo zakazky, poc€et kust a datum lisovani. Nasledné je pfepravka odkladana

na paletu a pokracuje se stejnym zptisobem dal v lisovani.
Po naplnéni poZadovaného mnoZstvi vyliski se KLT ptepravka oznaci Stitkem obsahujici
vyrobni piikaz, Cislo zakazky, pocet kusii a datum lisovani. Nasledné je ptepravka

odkladana na paletu a pokracuje se stejnym zptsobem dal v lisovani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

Obr. 11 Blende basic (viastni zpracovaini)

Obr. 12 Prostor obsluhy lisu (Viastni zpracovani)

8.1.1 Produktivita prace

Produktivita je nej¢astéji ovlivilovana pracovnimi metodami a postupy, kvalitou strojniho
zafizeni. Z vlastni zkuSenosti ve firm¢ mizu tvrdit, Ze hlavni vyhodou je najit vhodny
zpusob provedeni prace. Kazdy cloveék je individudlni a ma své postupy. Také zalezi
na spravném rozmisténi pomticek potfebnych k vykonu prace. Je dulezité, aby pracovnik

mél vSe potfebné po ruce. Tim se zamezi zbyteCnym prostojiim a nesplnéni normy.

Pro vypocet produktivity prace proto vychazim z obecného vzorce:
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PP=Q/t kde,

Q.oinnil. pocet vyrobenych vyrobku
| A pocet odpracovanych hodin
PP=1280/12

PP=107 sad / 1 hodina

Tento vypocet ukazuje splnéni normy za jednu hodinu prace. Pracovnik nalisuje za 12- ti
hodinovou sménu 1280 vyrobku. Tento pocet je ideélni stav bez poruchy zatfizeni nebo jiné

komplikace.
V ptipad¢ vyroby vylisku se jedna piepravka naplni za necelé 3 hodiny a to 300 kusy.

To znamena, ze pracovnik za jednu celou sménu vyrobi 1280 kust a tim splni normu.
Samoziejmé praci ovliviiuyji rizné faktory, naptiklad porucha stroje, prestavka 0,5 hodiny,
také beru v tivahu rotaci prace. Firma ma zavedeno stfidani u stroje po 6 hodinach. Neni to
pravidlem, zalezi na vedouci smény a typu prace.

Z vlastniho pozorovani na pracovisti a rozhovory se zaméstnanci jsem sestavila tabulku:

Tab. 3 Produktivita prdce (viastni zpracovani)

Pracovnik|Cas Ok kusy |NOK kusy|ProduktivitalNorma [Dlvod nesplnéni normy
1. 6hod. |847/847 |31/31  |103sad 107sad [Sefizovani stroje

2 5,5hod. |552/552 [20/20  |104sad 107sad  [Porucha stroje
3. 4hod.  |408/408 (0/0 105 sad 107 sad
4. 8hod.  [850/850 |0/0 106 sad 107 sad
5 12hod. [1280/128(0/0 107 sad 107 sad

Tato tabulka je vysledek pifimého pozorovani 5 zaméstnanci na pracovisti. Kazdy
pracovnik stravil u stroje rozdilnou dobu. Jak je ztabulky patrné, po 12 -ti hodinach
usilovné prace splnil pracovnik normu a jeho prace byla efektivni. Na rozdil
od zaméstnance pracujiciho 6 hodin u stejné¢ho stroje. Tady bereme v Givahu sefizovani
stroje, tim vznikly prostoje a vice zmetkovitosti (NOK kusy). To zaméstnanec neovlivni,
a proto nemiize splnit normu. Chyba je obvykle ve Spatné€ nastavené formé, coz maji

na starosti pracovnici nastrojarny.
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Obr. 13 Grafické zndzornéni produktivity prdace (viastni zpracovaini)

8.1.2 Analyza poruchovosti

Béhem tydenniho pozorovani vyrobniho zatizeni vyplynulo, Ze stroj se kazil nejcastéji.
Pti¢innou odstavek byly casté vady na vylisku. Objevovalo se stfibfeni materidlu,
nedostiiknuté kusy apod. Tyto poruchy se daly odstranit vy¢isténim $neku uvniti stroje, ale
I tak se nedalo zabranit prostojim, které porucha zptisobila. V nasledujici tabulce 1ze vidét
nejcastejsi poruchy a jejich priciny.

Tab. 4 Analyza poruchovosti (vlastni zpracovani)

Pocet poruch Pri¢ina poruchy Cas odstranéni

1. den 2 Stiibfeni kust 2 hod.

2. den 1 Nedostatek materialu 3 hod.

3.den 0 0 hod.

4. den 2 Stibfeni kust 1,5 hod.

5. den 4 Nedostiiknuté kusy 1 hod.

6.den 7 Stiibieni kusti 2 hod.

7.den 5 Nedostiiknuté kusy 1. hod
Celkem 21 Stiibieni kust 10,5 hod.

8.1.3 Celkova efektivita zarizeni

vvvvvv

vykonnost zafizeni a kvalitu. Vypoéty se zaméfuji na jednu sménu a vychazi z tabulky

produktivity prace (Tab. 3), kde jsem vzala v Gvahu udaje 1. pracovnika.
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1. Dostupnost

Tab. 5 Analyza dostupnosti (viastni zpracovani)

Celkovy planovany ¢as 720 min.
Povinné prestavky (prestavky na obéd) 30 min.
Cisty dostupny ¢as 690 min.
Vsechny ostatni preruseni 360 min.
Operacni ¢as 330 min.
Dostupnost 0,48 * 100 = 48%

Cisty dostupny ¢as = Celkovy planovany ¢as — Povinné piestavky = 720 — 30 = 690 min
Opera¢ni ¢as = Cisty dostupny &as — Viechny ostatni prerueni = 690 — 360 = 330 min.
Dostupnost = Operaéni as/ Cisty dostupny as = 330/690 = 0,48

2. Vykonnost zafizeni

Tab. 6 Analyza vykonnosti zarizeni (vlastni zpracovani)

Maximalni pocet zdvihi 6/ min.
Skute¢ny pocet zdvihi 5/ min.
Vykonnost zartizeni 0,83 *100=83%

Vykonnost zatizeni = Skutecny pocet zdvihti / maximalni pocet zdvihi = 5/6 = 0,83

3. Kvalita
Tab. 74nalyza kvality (viastni zpracovani)
Celkem neshodnych dilt 31
Celkem vyrobeno dilt 847
Kvalita 0,96*100 = 96 %

Kvalita = (Celkem vyrobeno dili — Celkem neshodnych dilti) / Celkem vyrobeno dilt

Kvalita = (847 — 31) / 847 = 0,96
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OEE = Dostupnost * Vykonnost zafizeni * Kvalita

OEE=0,47*0,83*0,96 =0,37 =37 %

8.2 LiSta T5 se zaliskem

Tento typ vylisku se lisuje na stroji a ukolem obsluhy stroje je nejdiive zkontrolovat
pohledovou stranu liSty, nedoslo-li k vyskytu povrchovych vad. Dale se kontroluji zalisky.
Pokud obsluha uzna, ze dil je dle norem v poradku, nésleduje operace lesténi. Pomoci

houbicky a tekutého lestidla se vylisek lesti do pozadovaného vzhledu.

Poté se sklada do pfipravenych tzv. blistri a piekryje se miralonem. Tim se zabrani
poruseni vyliski pifi expedici. Kazdy blistr obsahuje Sest list a skladd se na paletu po

dvaceti.

Pln4 paleta tedy obsahuje dvacet blistril, to znamena sto dvacet hotovych kusii. Manipulant
hotovou paletu pfeveze na uréené misto.

8.2.1 Produktivita prace

Produktivitu prace jsem pro srovnani vypocitala z 12- ti hodinové smény a poctu
zabalenych kusl. Z dvoudenniho pozorovani stfidani smén byla vytvofena tabulka niZze

sudaji o produktivité prace jednotlivych pracovnik.
PP= QI/t, kde

Q......... pocet vyrobenych vyrobki

toennnn. pocet odpracovanych hodin

PP=420/12

PP=40 ks/ 1 hod.
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Tab. 8 Produktivita prdace (viastni zpracovani)

Pracovnik|Cas OK kusy |NOK kusy|ProduktivitalNorma |Dtivod nesplnéni normy
1. 8,5 hod. 171 153|20ks/ hod. |35ks/hod |Porucha stroje

2. 5,5 hod. 225 8|41ks/hod  |35ks/hod

3. 1 hod. 36 0|36ks/hod. |35ks/hod

4, 8 hod. 270 0|34ks/hod. |35ks/hod [StFibfenikusu

5. 12 hod. 420 0|40ks/hod. |35ks/hod

Z tabulky je patrné, ze pii 12 ti hodinové sméné a nulové zmetkovitosti je obsluha stroje
schopné vyrobit 420 kust. Pokud nenastane porucha stroje, je norma 35 kust za hodinu
splnéna. Neni to ovSem pravidlem. MiiZe nastat situace, kdy je Spatné forma a pracovnici
Z nastrojarny ji musi opravit. Tim se sériova vyroba opozdi a zvysuji se ndklady. Napiiklad
zaméstnanec pracujici 8,5 hodiny zabalil 171 kust a 153 kust vykazal jako zmetky. Je to
dano Castymi poruchami stroje. Tento pfipad je varovnym signalem pro vyfazeni stroje
Z provozu. Obsluha stroje musi zmetkovitost poctivé kontrolovat, pokud za hodinu prace

vykaze vice nez 20% zmetk, technolog je povinen stroj zastavit.
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0,98 -

0,97 A
B Radyl

0,96 A

Rady2
0,95

0,94 T T T T 1
Pracovnik Pracovnik Pracovnik Pracovnik Pracovnik
1 2 3 4 5

Obr. 14 Grafické zndzornéni produktivity prdace (viastni zpracovaini)

8.2.2 Analyza poruchovosti

U vyrobniho zatizeni, jez vyrabi liSty se zaliskem byl zasadni problém zavaznych poruch.
Tyto poruchy jsou zdlouhavéjsi a tim komplikuji celou vyrobu. Z mého tydenniho
pozorovani lze vidét, ze tyto zavazné poruchy se objevily. Jak lze vidét pocet poruch

nebylo vzhledem k tydennimu pozorovani ¢asté, ale ¢as odstranéni poruchy trval dlouho.
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Tab. 9 Analyza poruchovosti (vlastni zpracovaini)

Pocet poruch Pricina poruchy Cas odstranéni

1. den 2 Mapy na vylisku 2 hod.

2. den 1 Zavazna porucha 24 hod.

3.den 1 Nedostatek zaliska 0,5 hod.

4. den 0 0 hod.

5. den 2 Vlasky na vylisku 2 hod.

6.den 0 0 hod.

7.den 2 Mapa na vylisku 2,5 hod.
Celkem 8 Mapa na vylisku 31 hod.

8.2.3 Celkova efektivita zarizeni

Stejnym postupem jako u vyrobku Blende basic jsem postupovala i pii vyrobé Listy

se zaliskem. Opét bylo dulezité vychazet ze tii veliCin, aby z vysledku byla jasna Celkova

efektivnost zatizeni (OEE). Udaje byly &erpany z tabulky produktivita price a opét se

zamétuji na 1. pracovnika.

1. Dostupnost

Tab. 10 Analyza dostupnosti (viastni zpracovani)

Celkovy planovany cas 720 min.
Povinné piestavky (prestavky na obéd) 30 min.
Cisty dostupny ¢as 690 min.
Vsechny ostatni preruseni 210 min.
Operacni ¢as 480 min.

Dostupnost

0,70 * 100 =70 %

Cisty dostupny ¢as = Celkovy planovany ¢as — Povinné prestavky = 720 — 30 = 690 min

Operaéni ¢as = Cisty dostupny ¢as — Viechny ostatni pieruseni = 690 — 210 = 480 min.

Dostupnost = Operaéni ¢as/ Cisty dostupny &as = 480/690 = 0,70
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2. Vykonnost zarizeni

Tab. 11 Analyza vykonnosti zarizeni (viastni zpracovani)

Maximalni pocet zdvihl

6 / min.

Skutecny pocet zdvihti

4 [ min.

Vykonnost zatizeni

0,67 * 100 = 67 %

Vykonnost zatizeni = Skutecny pocet zdvihl / maximalni pocet zdviha = 4/6 = 0,67

3. Kvalita

Tab. 12 Analyza kvality (vlastni zpracovaini)

Celkem neshodnych dila 153
Celkem vyrobeno dilt 171
Kvalita 0,11*100 =11 %

Kvalita = (Celkem vyrobeno dili — Celkem neshodnych dilt1) / Celkem vyrobeno dila

Kvalita = (171 - 153) / 171 = 0,11

OEE = Dostupnost * Vykonnost zafizeni * Kvalita

OEE=0,70*0,67*0,11=0,05=5%

8.3 Gehause

Toto lisovaci zafizeni pracuje se Ctyf otiskovymi nastroji. To znamend, Ze robot vyhodi

na pas Ctyfi stejné vylisky, rozliSené pouze ¢islem na vnitini stran¢ dilu. Hlavni ¢innosti

obsluhy stroje je zkontrolovat dily a poté baleni do KLT ptfepravek. Jedna ptepravka

obsahuje 368 dilii. Skladaji se po ctyfech vrstvach, kazdé vrstva obsahuje 92 dila.

8.3.1 Produktivita prace

PP = Q/t, kde

Q... pocet vyrobenych vyrobkl

| A pocet odpracovanych hodin
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PP = Qft
PP = 1440/12

PP =120 ks/ hod.

Tab. 13 Produktivita prdace (viastni zpracovaini)

NOK
Pracovnik | Cas OK kusy | kusy Produktivita | Norma | Ddvod nesplnén normy
1. 8,5 hod. | 971 46 114ks/hod |120ks | Cidténi stroje
2. 6 hod. |852 4 142ks/hod | 120 ks
3. 5,5 hod. | 768 31 139ks/hod. [120ks |poruchy stroje
4, 12 hod. |1440 0 120ks/hod 120 ks

Tato tabulka udava, kolik pracovniki splnilo normu a za jaky ¢asovy interval. Produktivita
prace u tohoto stroje je velmi dobra. Jelikoz stroj i obsluha stroje pracuji efektivné a tim

se plni normy.

Z vlastniho pozorovani na pracovisti bylo zjiSténo, Ze u obsluhy stroje nedochazi
k plytvani ¢asem. Kazdy pracovnik je povinen zlstat u stroje, jelikoz pas i vylisky jsou
neustdle v pohybu. Tim je tedy plytvani zamezeno. Pracovnik ma narok na ptlhodinovou
prestavku na obéd. Pokud musi od stroje nutné odejit, je mozné zavolat vedouci smény
a poprosit 0 vystfidani, je-li to mozné. Ale jinak zaméstnanec zistava u stroje

do vystfidani jinym pracovnikem.

1,2 A

0,6 - -
H Radyl

0,4

Rady2

Pracovnik 1 Pracovnik 2 Pracovnik 3 Pracovnik 4

Obr. 15 Grafické zndzornéni produktivity prdce (viastni zpracovdni)
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8.3.2 Analyza poruchovosti

Vyrobni zatfizeni lisujici vyrobky Gehause mélo ze vSech lisovacich zafizeni nejmensi
poruchovost. Vyskytovaly se pouze spaleniny na vylisku, ale pokud obsluha stroje
upozorni sefizovace o zavadé véas, muze se zabranit vétSim problémum. Tyto poruchy

jsou bez probléml odstranitelné. Nasledujici tabulka udédva hodnoty o wvysledcich

pozorovani.
Tab. 14 Analyza poruchovosti (vlastni zpracovani)
Pocet poruch Pr¥i¢ina poruchy Cas odstranéni

1. den 0 0 hod.
2. den 1 Spaleniny 0,5 hod.
3.den 1 Spaleniny 0,5 hod.
4. den 0 0 hod.
5. den 2 Spaleniny 0,5 hod.
6.den 0 0 hod.
7.den 2 Nedoteceny kus 2 hod.

Celkem 6 Spaleniny 3,5 hod.

8.3.3 Celkova efektivita zarizeni

U tretiho zafizeni je postup vypoctu Celkové efektivnosti stdle stejny a stale jsem

vychazela ze stejnych tidajh 1. pracovnika z produktivity prace.

1. Dostupnost

Tab. 15 Analyza dostupnosti (viastni zpracovani)

Celkovy planovany c¢as 720 min.
Povinné piestavky (pfestavky na obéd) 30 min.
Cisty dostupny ¢as 690 min.
Vsechny ostatni preruseni 210 min.
Operacni ¢as 480 min.
Dostupnost 0,70 * 100 =70 %

Cisty dostupny ¢as = Celkovy planovany ¢as — Povinné prestavky = 720 — 30 = 690 min

Operaéni ¢as = Cisty dostupny ¢as — Viechny ostatni prerueni = 690 — 210 = 480 min.
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Dostupnost = Operaéni ¢as/ Cisty dostupny ¢as = 480/690 = 0,70
2. Vykonnost zaFizeni

Tab. 16 Analyza vykonnosti zaiizeni (vlastni zpracovaini)

Maximalni pocet zdvihi 6 / min.
Skutecny pocet zdvihti 6 / min.
Vykonnost zarizeni 1*100 =100 %

Vykonnost zatizeni = Skutecny pocet zdvihli / maximalni pocet zdviht = 6/6 = 1

3. Kuvalita
Tab. 17 Analyza kvality (vlastni zpracovani)
Celkem neshodnych dila 46
Celkem vyrobeno dilt 971
Kvalita 0,95*100 = 95 %

Kvalita = (Celkem vyrobeno dilti — Celkem neshodnych dili) / Celkem vyrobeno dild
Kvalita = (971 — 46) / 971 = 0,95
OEE = Dostupnost * Vykonnost zarizeni * Kvalita

OEE=0,70*1*0,95=0,67=67 %
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9 SHRNUTIi ANALYZY PORUCHOVOSTI A CELKOVE
EFEKTIVITY ZARIZENI

9.1 Shrnuti poruchovosti
Poruchy se daji rozd¢€lit do dvou skupin:

1. Zavada na formé — Tato zavada se v posledni dobé mého pozorovani vyskytuje
stale castéji. Dlivodem je $patnd forma nebo zavada na formé. K odstranéni zavady
je jedinym moznym feSenim pomoc pracovnika nastrojarny. Pfi mensi zavadé je
mozné formu opravit pfimo na misté, ale vétsi problém vyzaduje formu prevést na

specializované pracovisté. Tyto opravy mohou byt napraveny podle zdvaznosti

wewvr

2. Porucha vyrobniho zarizeni — mezi bézné poruchy patii vytékani vody nebo oleje.
Je to disledek neporadného tésnéni u okruhu vody nebo Unavou materialu. Tyto
poruchy je nutno neustale sledovat a kontrolovat. Jelikoz sledovanim je mozné
tomu zamezit. DalSi Castou poruchou je ptehtati formy nebo chyba v systému
stroje. To lze odstranit pomoci Sikovnych rukou setizovace. Bézné poruchy jsou
odstranény v rozmezi 1 nckolika hodin. Mezi béZné poruchy fadime nejcastéji
chyby na vyliscich, které maji na starosti obsluhy stroje. Proto je nezbytna neustala

kontrola vsech lisovanych dila.

Pocet poruch

M Blende basic

M LiSta se zaliskem

Gehause

Obr. 16 Pocet poruch (vlastni zpracovaini)
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Poruchovost je vysledovana z vybranych strojii na pracovisti, jez jsou nejcastéji v provozu.
Informace o ¢asech oprav jsou zkreslené, jelikoz nelze Casy oprav setizovacl presné urcit.
Bézné poruchy se daji vyieSit v kratSim Casovém intervalu a dokonce by se jim dalo
i pfedejit. HorSim problémem jsou zavazné poruchy, jejichz oprava je vice naro¢na jak

¢asové tak finan¢né.

Proto je dulezitd prevence téchto oprav, jez maji na starosti pracovnici obsluhy stroje.
Pokud se vyskytuji neshodné dily Castéji, jsou povinni oznamit to sefizovactim a nasledné
pracovnikiim kontroly. Pokud oba povéfeni pracovnici vyhodnoti zmetkovitost vétsi

nez 20% do jedné hodiny, musi se stroj zastavit a opravit.

9.2 Shrnuti celkové efektivity zarizeni

Celkova efektivnost vyrobniho zafizeni je dilezity koeficientem ke sledovani
a vyhodnoceni efektivniho vyuziti stroji. Pro vypocet celkové efektivity zatizeni bylo

nezbytné urcit tii zakladni ukazatele:

1. Dostupnost — vyjadiuje stav, kdy stroj neni plné vyuzit, naptiiklad z divodu

prostoji.
2. Vykon - je to stav, kdyz zafizeni pracuje s niz§im vykonem.
3. Kvalita — vyjadiuje ztratu efektivnosti v disledku vzniklych neshodnych vyrobku.

Tyto ukazatele byly vypocteny pro vSechny sledované vyrobky a tim byla urcena celkova
efektivita zafizeni. U jednotlivych vypoctl jsem vychézela z jiz vysledovanych vysledka
produktivity prace a déle z vlastniho pozorovani. Pro jednodussi orientaci byly udaje brany

Z jedné smény, tzn. za 12 hodin.

Stroj vyrabgjici vyrobek Gehause ziskal nejvétsi procento pii vypoctu koeficientu celkové
efektivity zatizeni. Uvedené zafizeni vykéazalo nejniz§i pocet poruch a také vysokou

produktivitu obsluhy.

O néco hure skoncil podle vypoctu celkové efektivity stroj vyrabéjici vyrobek Blende
Basic. Vysledek OEE je 37 %, coZ neni pfili§ efektivni. Také zde nastava problém v Casté

poruchovosti. Snizuje se tim produktivita i efektivnost zatizeni.

Jak lze vidét znésledujiciho grafu, ktery naznacuje vysledky mé analyzy, Spatnou
celkovou efektivitu zafizeni vykazuje stroj vyrabéjici liStu se zaliskem. Jak se ukazalo,

nejhor$im ukazatelem je ukazatel kvality, ktery ziskal 11 %. Koeficient OEE proto dosahl
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pouze 5 %, coz je velmi nizké procento. Ze vSech analyz vyrobku liSta se zaliskem
vyplynulo, Ze problém nenastava v produktivité prace operatord, ani neni ovlivnén pfili§
¢astou poruchovosti stroje, ale problém vznika v kvalit¢ vyrabén¢ho vyrobku. Tim jsou
nasledné ovlivnény zbyvajici ukazatele a proto je koeficient nizky. Kvalita vyrobku je
nejcasteji ovlivnéna pti vyjmuti vyrobku ze stroje a odloZeni na pas. Tato faze je kriticka
z divodu nebezpeci poskozeni vizualni casti vyrobku dotykem o robota stroje. To

zpusobuje vlasky na dilu a také poskrabané kusy.

Zptsobem jak zabranit vizualnimu poskozeni vyrobku je ndkup nového robota. K tomuto
kroku se firma rozhodla nejen pro zvyseni produktivity, ale také k obnové starého pfistroje

Za novy.

OEE
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0% -
Blende Basic LiSta T5 Gehause

Obr. 17Srovndani koeficientii OEE jednotlivych zarizeni (viastni zpracovaini)
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10 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU VE FIRME SKD
BOJKOVICE

Tato cast prace se zamétfovala na seznameni s firmou SKD Bojkovice, jejimi vyrobky

a umisténi pracovist’. Byl vysvétlen a popsan pracovni proces vyroby plastovych soucasti.

Nejdiive bylo zobrazeno schéma organizace prace a rozdéleni zaméstnanci na THP
pracovniky a délnické pozice. Pro vétsi prehlednost byly tyto idaje zaznamenany do grafu
a tabulky. Dal§im krokem bylo seznameni s vyrobni halou a pracovistém. Jednodussi
orientaci poskytuje layout, podle kterého se dana situace 1épe piedstavuje. Usporadani
pracovisté je efektivni, stroje jsou fazeny za sebou ve dvou fadach. Tim vznikd prostor
uprostfed pro manipulaci s vysokozdviznym vozikem pro pfepravu paleta forem. Jak bylo
jiz zminovano diive, nevyhodou je Satna umisténa jako samostatna budova vzdalena
od pracovisté. Dalsi nevyhodou se mize zdat uskladnéni forem ptimo na pracovisti, jez
pusobi chaoticky. Tento zplsob uskladnéni je vSak zaveden pro jednodussi orientaci
a zavadeéni forem do stroju. Usetfi se tim Cas, ktery by manipulant stravil pievozem formy

ze skladu. Jedna se samoziejmé jen o formy, které budou ihned pouzity.

Dale jsem se zabyvala produktivitou prace u zaméstnanci. Z analyzy produktivity prace
vyplynulo, Ze zaméstnanci pracuji efektivné a za vzniklé prostoje nejsou odpovédni.
Dtlezité je zaméfit se na peclivou kontrolu vSech lisovanych dild a pii kazdé vzniklé
nezadouci situaci okamzit€ upozornit povéren¢ho pracovnika. Analyza jednotlivych
vyrobnich zafizeni méla vice neuspokojivé vysledky. Jak jsem jiz zmiilovala vyse,
z diivodu nefunk¢nosti vSech zafizeni, byla analyza zamétena jen na nejcastéji se opakujici
vybrané¢ vyrobky. Bylo zjisténo, ze z divodu pomérné vysokého staii stroji vznika
nadmérna poruchovost témét u vsech zafizeni. Z tohoto diivodu bylo rozhodnuto vymeénit
vybrana zatizeni za nové moderni roboty, které napomohou zvysit produktivitu vyroby.
V dalsi casti prace se proto budu zabyvat zhodnocenim této investice, ndvrhem nového

layoutu a dalSich opatteni, které pomohou maximalné zefektivnit stdvajici vyrobu.

Dal$im problémem se muze jevit sttidani smén. Hlavnim ukolem je, aby stfidani probihalo
co nejplynuleji. Zaméstnanci jsou povinni pii stfidani seznadmit dal§iho pracovnika o chodu
stroje, zmetkovitosti a jinych dilezitych informaci, aby bylo plynule navdzano na vyrobu.
BohuZel tento proces neni u vSech pracovnikii pravidlem. Déle by mél zaméstnanec
predavat sménu tak, Ze bude mit v okoli stroje uklizeno a vSe potifebné piipraveno. Jediné

tak se da zabranit plytvanim v dobé pfedavani smén.
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11 DIPLOMOVY PROJEKT

11.1 Definovani diplomového projektu
Nazev projektu:
e Optimalizace vyroby firmy SKD Bojkovice
Clenové tymu:
e Bc. Tatana Machalikova — studentka
e Ing. Denisa Feren¢ikova — vedouci diplomové prace
e Ing. Petr Kasalek — vedouci lisovny
Omezeni projektu:
e Omezeny rozpocet
e Casové omezeni
Rizika projektu:
e Neztotoznéni zaméestnancli s novymi postupy
e Rizika snizeni odbytu
Hlavni cil projektu:
e Zvyseni produktivity prace
Dil¢i cile projektu:
e Inovace strojniho vybaveni
e Novy layout pracovisté

e ZvySeni standardi Cistoty a pofadku na pracovisti

11.2 Casovy harmonogram diplomového projektu

Po schvaleni tématu diplomové prace a nalezeni vhodné firmy byl zahdjen diplomovy
projekt. VV mésici lednu 2012 bylo provedeno seznameni s firmou a jeji vyrobou. Pro lepsi
pochopeni primyslové vyroby jsem se rozhodla vykonavat pracovni cinnost formou
brigady. Po seznameni s praci byla provedena analyza soucasného stavu. V mésici unoru

jsem zahajila tvofeni teoretické ¢asti v navaznosti na praktickou cast. Dalsi mésic byl



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

vénovan navrhu celkové optimalizaci vyrobniho procesu ve firm¢ SKD Bojkovice. Dale
byla dilezitd kontrola a uprava formalni stranky diplomové prace. V poloviné meésice

kvétna 2012 bude diplomova prace obhdjena.
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12 NAVRH PROJEKTU

Firma SKD se rozhodla rozsitit strojovy park o nakup nového robota. To je dulezité
pro podporu sériového lisovani, jehoz prub&h je operativné pieruSovan vzorovym
vstiikovanim a funkénimi testy. Je vyvijen silny tlak na efektivitu sériové produkce, aby
firma ustdla ve velkém konkuren¢nim boji. Proto feSi otdzku snizeni nekvality a také

sniZeni délky trvani jednotlivych vyrobnich fazi. To je hlavnim divodem pofizeni stroje.

12.1 Navrh nového layoutu pracovisté

Znového layoutu (P II) je patrné identifikovani vyrobniho prostoru pomoci barevné
odliSujicich ohraniceni. Toto pfesné vyznaceni je vyhodou nejen pro manipulaci
S materidlem. Je pfesné urCeno, na kterém misté se nachdazi napt. granulaty, obaly nebo
formy. Uprostied vyrobni haly se nachazi kovové konstrukce, jez slouzi pro pojezd
mostového jefabu a ur€uji prijezd po hale s vysokozdviznym vozikem. Tyto konstrukce
jsou pro veétsi prehlednost a bezpecnost oblepeny vystraznou paskou. Jak jiz bylo
zminovano v analytické Casti, nevyhodou bylo shromazd’ovani forem v prostoru vyroby.
Novy layout pfedstavuje nejen prostor pro ukladani forem, ale i pfizpisobeni pracoviste

pro snadn¢j$i manipulaci s materidlem. Tim dochéazi ke zvétSeni prostoru ve vyrobni hale.

Obr. 18 Vyrobni prostor (viastni zpracovani)

Po dobu mého pusobeni ve firm¢ SKD byl nainstalovan systém cipovych karet, pomoci
kterych kazdy zaméstnanec nahlasi pfichod a na konci smény také odchod. Tyto karty
slouzi mimo jiné k ptihlaSeni pracovnika na praci u stroje. Jak mohu posoudit, Gi¢innost

téchto Cipovych karet je vysokd, nebot’ vedeni firmy ma presny piehled o pracovnikovi
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a jeho vykonané Cinnosti. Jediny problém se vyskytl pii zavedeni, kdy zaméstnanci nebyli
zvykli na takovy zplsob registrace. To zpisobilo nepfijemnosti, ale po c¢ase byly

piekonany.

Po urcité dobé sledovani na pracovisti bylo zjisténo, ze u méné naro¢nych obsluh stroje
muze zaméstnanec zaroven vykondvat praci i na jiném stroji. Znamena to pro jednoho
zamé&stnance obsluhovat soucasné dva stroje. Tim se zvysi produktivita a zaméstnanci
budou pracovné vytizeni. Podminkou pro toto uskutecnéni, je blizkost strojii a zamezeni
zbytec¢ného pohybu. Dale se zde musi myslet na vyhovujici obsluhu stroje, kterd dany tkol
zvladne bez zbytecnych chyb. Jelikoz je to naro¢né z hlediska spravného rozvrzeni prace
a situace. Tento zpusob zvySovani produktivity se ovSem setkal s negativnim ohlasem
zaméstnancl. Jejich nesouhlas je pochopitelny pfedev§im z diivodu maximdlniho vyuziti
lidské pracovni sily. Ale z hlediska zvySovani produktivity je to vyhovujici zplsob.

V' momentalni situaci toto feSeni neni mozné, nebot’ stroje nejsou plné vytizeny.

U navrhu nového layoutu bylo dilezité vychazet ze skute¢nosti, které povedou k dosazeni
plynulosti procesu. Proto bylo zasadni zaméfit se pfedevSim na ergonomii pracoviSté.
Nezbytnym krokem k dosaZeni cile bylo zdokonaleni systému 5S, jimZ jsem se zabyvala

v kapitole 14.5.
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13 PORIZENI NOVEHO ROBOTA

Z vysledl analyzy je patrné, Ze nakup nového robota se jevi jako idealni moznost k zvyseni
produktivity pti vyrobé vyrobku lista TS se zaliskem. V navaznosti na toto rozhodnuti bude
dochdzet postupné k obnové celé¢ho strojniho parku. Uvedené diivody byly shledany

za opodstatnéné a byl vyvinut tlak na vedeni k moznosti okamzité realizaci projektu.

Prvni faze projektu spocivala ve vybéru dodavatele. Nejdiive byl rozhodujici sbér dat
a informaci o pfijatelnych dodavatelich. Po dlouhych konzultacich a diskuzich byl vybran
dodavatel, jehoz stroje jsou schopny splnit podminky firmy a také naklady na potizeni
odpovidaji pozadavkim. Firma se rozhodla na zakladé skutec¢nosti, kdy roboty
od nejmenovaného dodavatele zarucuji optimalizované procesy, kratsi doby cyklu
a efektivniho vyuziti vedlejSich cast. Tyto parametry byly rozhodujici pro volbu

dodavatele.

13.1 Konzolovy robot

Z ditvodu moznosti namontovani robota na stroj byl vybran konzolovy robot, jehoz

vyhodou je zkraceni drahy zdvihu. Tim se zkrati doba taktu pii podavani vyrobku ze stroje.
Vyhody konzolového robota:

e Optimalizace procesti

e Uspora mista a nakladi

o Flexibilita

e Zaruvzdornost

e VSestrannost

e Spolehlivost planovani

e Vysoké vykonnost

13.1.1 Popis konzolového robota

Tento typ robota umoznuje flexibilni propojeni pneumatickych a elektronickych fidicich
fetézcl pro vytvoreni individudlni aplikace. Robot je vybaven nejmodernéj$imi vakuovymi
sacimi tryskami se spindnim pro usporu vzduchu. Tim zajist'uje usporu néklada na udrzbu

a energie.
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Obr. 19 Konzolovy robot

13.1.2 Umisténi robota

Jelikoz je robot upevnén na stroj, misto zistane nezménéno. Ted byla otdzka vyfeSeni
mista upevnéni. Po konzultacich bylo rozhodnuto, Ze robot bude umistén na stran¢ naproti
operatorovi nahote. Tato varianta byla nezbytnd pro namontovani robota na nastrojovou

upinaci desku na té strané vstfikovaciho stroje, ktera je naproti operatorovi.
Vyhody umisténi:

e (debirani pti zavienych ochrannych dvetich

e Uspora mista

e Piehlednost

e Bezpecnost operatorti

13.2 Celkova efektivita zarizeni

1. Dostupnost

Tab. 18 Analyza dostupnosti zarizeni (vlastni zpracovaini)

Celkovy planovany cas 720 min.
Povinné piestavky (pfestavky na obéd) 30 min.
Cisty dostupny &as 690 min.
Vsechny ostatni pferuseni 210 min.
Operacni Cas 480 min.
Dostupnost 0,70*100=70 %
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Cisty dostupny ¢as = Celkovy planovany ¢as — Povinné prestavky = 720 — 30 = 690 min
Operaéni ¢as = Cisty dostupny ¢as — Viechny ostatni pieruseni = 690 — 210 = 480 min.
Dostupnost = Operaéni ¢as/ Cisty dostupny &as = 480/690 = 0,70

2. Vykonnost zarizeni

Tab. 19 Analyza vykonnosti zarizeni (viastni zpracovani)

Maximalni pocet zdvihu 4 / min.
Skutecny pocet zdvihl 4 [ min.
Vykonnost zatizeni 1*100 =100 %

Vykonnost zatizeni = Skutecny pocet zdvihli / maximalni pocet zdvihti = 4/4 =1

3. Kvalita
Tab. 20 Analyza dostupnosti kvality (viastni zpracovaini)
Celkem neshodnych dila 100
Celkem vyrobeno dilt 171
Kvalita 0,42*%100 =42 %

Kvalita = (Celkem vyrobeno dilii — Celkem neshodnych dili) / Celkem vyrobeno dilii
Kvalita = (171 -100) / 171 = 0,42
OEE = Dostupnost * Vykonnost zarizeni * Kvalita

OEE=0,70*1*0,42=0,29=29%
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14 EKONOMICKE ZHODNOCENI ZAKOUPENEHO ROBOTA

Investice na nakup nového robota sebou nese riziko navratnosti investice, které vice
piiblizim v nasledujici kapitole. Udaje vedouci k vypoctu navratnosti investice jsou pouze
orientacni, z divodu zachovani ekonomické situace firmy. Cena zakoupeného robota ¢ini
1. 000 000,- K¢&. Nejdiive je nutné pro vypocet cash flow vy¢islit odpisy. Pro vypocet

odpist jsem pouzila rovnomérné odpisy, jeZ jsou vyjadieny procentem z pofizovaci ceny.

Tab. 21 Prehled udajii (viastni zpracovani)

Potizovaci cena 1. 000 000,- K¢
Doba odpisovani 5 let
Odpisova skupina 2

14.1 Rovnomérné odpisy

Rocni odpis = (Vstupni cena * rocni odpisova sazba)/100

Tab. 22 Rovromérné odpisy (vlastni zpracovadni)

Rok 2011 2012 2013 2014 2015

Odpis 110 000,- K¢ | 222 500,- K¢ | 222 500,- K¢ | 222 500,- K¢ | 222 500,- K¢

14.2 Cash flow

Pro vypocet cash flow je nutné znat provozni zisk, dale dan z provozniho zisku a Cisty zisk.
Provozni zisk je vypocet vSech Cistych trzeb a jejich odeéteni od nakladd (spotieba
materidlu a energie, mzdové nédklady, odpisy). Nasledujici tabulka zobrazuje vypocet cash

flow pro 5 let odpisovani.
Provozni zisk = trzby — ndklady
Cisty zisk = provozni zisk — dari

Cash flow = cisty zisk — odpisy
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Tab. 23 Vypocet cash flow (viastni zpracovani)

2011 2012 2013 2014 2015
Zakaznici 30 40 40 50 60
Trzby za zakazku 20000 20 000 20 000 20000 20 000
Material a energie 14 000 14 000 14 000 14 000 14 000
Mzdy na pracovnika 15000 15000 15000 15 000 15000
Trzby 1.000 000 |1.200000 |1.300000 |1.500000 |1.800000
Spotieba materidlu 200 000 230 000 240 000 260 000 280 000
Mzdové naklady 150 000 150 000 150 000 150 000 150 000
Odpisy 110 000 222 500 222 500 222 500 222 500
Provozni zisk 540 000 597 500 687 500 867 500 1.147 500
Dan 15 % 81 000 89 625 103 125 130 125 172 125
Cisty zisk 459 000 507 875 584 375 737 375 975 375
Odpisy 110 000 222 500 222 500 222 500 222 500
Rust zasob 0 0 0 0 0
Rust pohledavek 0 0 0 0 0
Rust kr. zavazkd 0 0 0 0 0
Cash flow 349 000 282 375 361 875 514 875 752 875

14.3 Navratnost investice nikupu robota

ZvySe vypocitanych hodnost vychazime dale a pocitdime nejdiive celkovy piijem

z 1nvestice, Cisty celkovy pfijem z investice, ro¢ni cash flow investice, rocni navratnost

investice a nakonec dobu navratnosti investice.

14.3.1 Celkovy pfijem z investice

Vypocteme sectenim cash flow ve vSech obdobi.

CP=CF;+CF,+CF3+ CF; + CFs

CP =349 000 + 282 375 + 361 875 + 514 875 + 752 875

CP =2.261000,- KC

14.3.2 Cisty celkovy p¥ijem z investice

Je dan rozdilem celkového pfijmu z investice a investicnimi naklady.

NCP =CP - 1IN

NCP = 2. 261 000 — 1.000 000

NCP = 1. 261 000,- KC
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14.3.3 Roc¢ni cash flow investice

Vypoéteme jako pomér celkového piijmu z investice a doby odpisovani.
CF =CP/n

CF =2.261 000/5

CF =452 200,- KC

14.3.4 Ro¢ni navratnost investice

Ro¢ni néavratnost investice je dana pomérem celkového piijmu z investice a investicnich

nakladu.
CF =CP/IN
CF =452 200/1.000 000

CF =0,452=45,2%

14.3.5 Doba navratnosti investice

Kone¢nym vysledkem je doba névratnosti investice, kterd ndm ukazuje, do jaké doby

Se nam investice vrati.
Doba navratnosti = 1/CF

Doba navratnosti = 1/0,452 = 2,2 let

14.4 Zhodnoceni projektu

Projekt byl zaveden z diivodu zkraceni ¢asu a snizeni zmetkovitosti. Po dobé sledovani a
vypoctech celkové efektivity zafizeni je patrné, Ze tyto podminky byly splnény. Efektivita
zafizeni vzrostla o 24%. Zmetkovitost se sniZila pfedev§im z divodu SetrnéjSiho uchopeni
vyliskll a tim se zabranilo poruseni vizualni ¢asti vyrobku. DalSim kladnym vysledkem je
zkréaceni Cast, jelikoz je robot moderni, dokaze byt jeho pohybova ¢ast vysoce efektivni.
Vyhodou konzolového robota je také ispora mista a ochrana operatorti, protoze je robot od

operatort oddélen ochranou kleci.

Po zhodnoceni ekonomické stranky projektu je navratnost 2 roky a 2 mésice dobrym vy-
sledkem. Firma SKD planuje tuto investici v budoucnu rozsitit o dalsi modernéjsi vybave-

ni. Tim se strojovy park rozroste o dalsi roboty, které zaruci firme¢ dobré vysledky.
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Obr. 20 Srovnani celkové efektivity zarizeni (viastni zpracovaini)
14.5 Ostatni navrhy na zefektivnéni procesu

14.5.1 Zavedeni metody 5S

Pro plynulou a bezchybnou Ccinnost pracovnikii jsou dulezité pomocné materidly
a dokumentace o pravé lisovaném vyrobku. Tyto dokumenty ma na starosti kontrola.
Zasadnim krokem k zefektivnéni vyroby je umistit dokumenty na pfedem stanovené misto
a moznost nahlédnuti. Usnadni ziskdvani informaci a pracovnik se 1épe orientuje. Proto
byla zvolena magnetickd nasténna tabule, jez je soucasti pojizdného stolu. Pomoci
vizualniho feSeni se tak odstranil problém s nahlizenim a hledanim potiebnych

dokumentd.
Informace na nésténce obsahuyji:

e Balici predpis — je dilezitym dokumentem pro celkové lisovéani. Jsou zde uvedeny
vSechny informace potfebné pro baleni vyliski. Tyto informace obsahuji kromé

uvedeného poctu vyliskl v krabici také zpiisob baleni a naslednou expedici.

e Mapu vad — pro piehledné&jsi orientaci jsou zde fotografie vyliskt, které obsahuji
vady na pohledovych stranich. Pro srovnani se uvadi i fotografie spravného
vylisku. Jsou to pro obsluhu dilezité informace, jelikoZ je zde moznost porovnani
spravnych kust s témi vadnymi. Tim se obsluha vyhne nepiijemnostem spojenych

se zabalenim Spatnych kust.
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Instrukce pro serizovace — instrukce jsou pro setfizovace nezbytnym dokumentem.
Uvadéji se zde zékladni informace o form¢€, materidlu, vstfikovacim stroji,
nastaveni teploty na valci vstfikovaci jednotky a vSechny déle potiebné informace

pro optimalizaci procesu.

Instrukce pro obsluhu — instrukce pro obsluhu obsahuji udaje spojené s lisovanim.
Jsou to nezbytné informace o lisovaném vyrobku, celkovém poctu nalisovanych
kust, potiebném mmnozstvi granuldtu a také informace o celkovém vydaném

materialu.

Uklid pracovisté — kazdy pracovnik je povinen po skonéeni lisovani piedat stroj
a jeho okoli dalsimu zaméstnanci v poradku. Je zde dbano predevsim na vycisténi
okoli stroje, zbaveni stroje zbylych vtokti a uklid pracovniho stolu. Tyto informace
se zapisuji do pfedem vytiSténych papiri a kazdy zaméstnanec se podepiSe, ze

splnil uklid pracoviste.

Bezpecnost prace — Jsou zde uvedeny informace tykajici se bezpecnosti
na pracovisti. Kazdy zamé&stnanec je seznamen s nebezpecim stroji. Vstiikovaci
zafizeni obsahuje v prostoru mezi zaméstnancem a strojem ochranné zabrany, které
pracovnik nesmi piekrocit. Klade se zde velky diraz na bezpecnost a také se
kontroluje jeji dodrzeni. Po neuposlechnuti varovani je pracovnik potrestan tvrdym
trestem, miZe se jednat i o ukonceni pracovniho poméru. Do zak4dzané oblasti ma

povolen vstup pouze setfizovac a to z nezbytnych divodil jako je oprava stroje.
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Obr. 21Vizudlni Fesent (viastni zpracovani)

14.5.2 Totalné produktivni idrzba

Jak jiz bylo zminovano v ptedeslych kapitolach, jednim z problémt je Casta poruchovost
stroju. Proto jsem se v doporuceni zaméiila na systém totaln¢ produktivni udrzby. Jelikoz
vétSina strojii ve strojovém parku funguje v dvousménném nepfetrzitém provozu, je
nezbytné zamezit vznikajicim prostojim a tim snizovanim produktivity. VeSkera
poruchovost strojii se zaznamenava do internich firemnich materidli, ze kterych jsem

Cerpala. Dulezité pozndmky a piipominky vychazeji také z vlastniho pozorovani
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na pracovisti. Ztoho divodu byla poruchovost sledovana ptedev§im v dobé mého

pusobeni ve firmé.

Dilezité pro snizeni poruchovosti je prevence chyb. Proto byl vypracovan servisni plan,
ktery je dilezity pro kontrolu a sledovani chyb u daného stroje. Tento servisni plan maji

na starosti technologové a udavaji se zde informace:
e Typ stroje
e Problémy stroje
e Opravy stroje

e Intervaly opravy stroje
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ZAVER
Cilem diplomové prace byla optimalizace vyrobniho procesu firmy SKD Bojkovice, ktera

se zamétuje na vyrobu plastovych soucasti predevSim pro automobilovy primysl. Prace

byla rozdélena do dvou ¢asti, na ¢ast teoretickou a praktickou.

Teoreticka ¢ast byla zaméfena na seznameni s problematikou, kterou se dale zabyvam
Vv Casti praktické. Proto zde byly vysvétleny metody zlepsovani procest, jako je napiiklad
problematika totalné produktivni Gdrzby, 5 S. Dale byla teoreticka ¢ast vénovana zakladim

produktivity a ekonomickym ukazatelti hodnoceni investic.

Prakticka ¢ast byla nejdiive zaméfena na seznameni s firmou SKD Bojkovice, s jeji
vyrobou a zaméfenim. Analyza soucasného stavu se zabyvé vysvétlenim aktudlni situace
ve firmé¢ SKD Bojkovice, je orientovana na sezndmeni s vyrobnim procesem, lisovacim
zafizenim a aredlem firmy. Dale bylo ukolem vybrat vyrobky, které se v dobé mého
pusobeni lisovaly nej¢astéji. Proto jsem se orientovala na 3 vylisky, u kterych byla zjisténa
produktivita prace obsluhy zafizeni, analyza poruchovosti a celkové efektivita zatizeni.
Produktivita prace vychazela z pfedpokladu ptredepsané normy a sledovanim jejiho plnéni.
Analyza poruchovosti se zabyvala pozorovanim ¢etnosti poruch u jednotlivych lisovacich
zatizeni. Celkova efektivita zafizeni byla orientovdna na vypocty koeficientd a tim
sledovanim efektivity zafizeni. Tyto analyzy byly vytvofeny pro vSechny zafizeni lisujici

3 vybrané vyrobky. A vysledky jsem pouZila jako podklad k vytvofeni projektové casti.

Hlavni cil projektové Casti se zaméfoval na potfizeni nového robota a tim zefektivnéni
a optimalizaci vyrobniho procesu. Z vypocti analyz byl ur€en stroj, ktery mél nejnizsi
vysledky, a na tomto zjiSténi se vytvofily zdklady pro pofizeni nového robota.
Z ekonomického hlediska jsem vyjadfila cash flow a dobu ndvratnosti investice.
Pro srovnani vysledku starého a nového robota byla vyjadiena celkova efektivita zafizeni,

ktera ukazala sniZeni doby trvani zdvihi a zmetkovitosti.

Na zéklad¢ analyz byl optimalizovan vyrobni proces prostfednictvim potizeni nakupu

stroje, byl navrzen novy layout a pracovisté bylo zefektivnéno pomoci vizualniho feSeni.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CF

IRR

KLT

NOK

NPV

OK

PP

ROI

SKD

TP

TPM

Cash flow

Metoda vnitiniho vynosového procenta
Nézev prepravniho boxu

Spatné kusy

Metoda Cisté soucasné hodnoty
Spravné kusy

Produktivita

Parciélni produktivita

Metoda vynosnosti investic
Strojirenské kovovyrobni druzstvo
Celkova produktivita
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PRILOHA PII: NOVY LAYOUT PRACOVISTE
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