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ABSTRAKT

Analyza vyrobniho procesu firmy Peveko spol. s r.o. Toto je téma bakalarské prace, ktera
se zabyva analyzou vyrobniho procesu a produktivitou vyuziti NC stroji. Na zaklad¢ vy-
sledkl analyzy jsou navrzena opatfeni k eliminaci nakladi a optimalnéjsiho vyuziti NC

strojui. Prace je rozdé¢lena na dvé casti:

Teoreticka Cast popisuje vyrobni procesy podniku, planovani vyroby a vybrané metody

prumyslového inZenyrstvi, které jsou dale vyuzity v praktické ¢asti.

Praktickou ¢ast zahajuje predstaveni firmy Peveko spol. sr.0. a SWOT analyzou. Dale je
prace uzce zaméfena na analyzu soucasného stavu vybrané ¢asti produkce nerezovych vie-
ten a hidele. V zavéru préce jsou na zéklad€ vysledkl analyzy navrzena zlepSujici opatieni

ke zvyseni efektivity.

Kli¢ova slova: produktivita, analyza procesu, SWOT analyza, optimalizace

ABSTRACT

Analysis of the production process the company Peveko spol. s r.0. This is the topic of the
thesis, which deals the analysis of the production process and produktivity using NC ma-

chines. Based on the results of the analysis are measures designed to eliminate the cost and

better use of NC machina. The thesis is dividend into two parts:

The theoretical part describes the manufacturing process of the company, production plan-
ning and selected industrial engineering methods, which are further used in the practical
part.

The practical part begins with a description of the company PEVEKO spol. s r.0. a SWOT
analysis. Further work is focused on the analysis of the current status of the selected part of
the production from stainless steel spindles and shaft. The conclusion from the results of

analysis designed to improve measures to increase efficiency.

Keywords: Productivity, Process analysis, SWOT analysis, Optimalization
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UvVOD

21. stoleti se vyznacuje nejen svym rychlym tempem pienosu informaci, ale také vyraznym
rustem konkurence ve vSech primyslovych odvétvich. Firmy se tak dostavaji pod trzni tlak
konkurenénich vyrobki a jsou nuceny bojovat o svoji pozici na trhu. Tato situace je pro
kazdého vyrobce velmi vycerpavajici a spousty firem tento tlak nejsou schopny vydrzet a
svoji Cinnost jsou nuceny ukoncit. Ziistavaji tedy jen ty, které jsou piipraveny své produkty
inovovat, vyrobné je optimalizovat a tim sniZzovat jejich vyrobni néklady pfi zachovani
kvality a hodnoty pro zadkaznika, kterou je ochoten za toto zbozi zaplatit. S rostouci pro-
duktivitou vyroby lze o¢ekévat také rostouci hodnoty zisku. Zisk je totiz zakladnim sta-
vebnim kamenem pro rozvoj kazdého podniku. Pfi kladném hospodateni Ize provadét in-

vestice do obnoveni technologického parku a také do zlepSovani internich procest.

Ke svému tématu zpracovani bakalarské prace jsem zvolil analyzu vybrané ¢asti vyrobniho
procesu firmy Peveko spol. sr.o. Tato firma patfi mezi renomované vyrobce regulacni
techniky na ¢eském trhu s tradici od roku 1991. Cilem mé prace je vyrobni proces analy-
zovat pomoci metod primyslového inzenyrstvi a na zakladé¢ zjisténych nedostatkd navrh-

nout opatfeni, ktera povedou K jejich odstranéni.
Préce je rozvrZena do dvou ¢asti. Do ¢asti teoretické a ¢asti praktické.

Teoreticka ¢ast objasnuje strukturu a funkci vyrobniho podniku a objasiiuje jeho klicové
prvky. Témito prvky jsou vyrobni proces, strategickd analyza, fizeni a planovani vyroby a
vybrané metody primyslového inzenyrstvi, které budou pouzity v praktické ¢asti pro za-

mezeni €1 alespont omezeni Spatného vyuziti vyrobniho zafizeni a omezeni plytvani.

Prakticka ¢ast je zahdjena pfedstavenim spolec¢nosti Peveko spol. s r.0. a jejiho vysledku
hospodaieni spolu s hodnocenim produktivity. Produktivita je porovnana i s podniky od-
vétvi, kam je firma zatazena. Nasleduje charakteristika firmy a ukazka vybranych produktt
ze sortimentu regulacni techniky. Dalsi ¢ast je jiz uzce specializovdna na popis soucasné¢ho
stavu analyzované ¢asti vyroby. Zaméfuji se na analyzu vyrobnich davek, délky pietypo-
vani technologii, produktivniho vyuziti NC strojti a layoutu strojii strojni dilny. Na zaklad¢
vysledki analyzy jsou navrzena opatieni, kterd zlepsSuji vyuziti NC strojii a snizuji vyrobni

naklady a omezuji plytvani.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PODNIK

Muzeme charakterizovat jako organizaci vytvoienou k provozovani podnikatelské Cinnosti,
ktera zahrnuje hmotné, nehmotné a osobni slozky podnikéni a vSechny nalezitosti slouzici

Kk provozovani podniku.
Jeho nejdilezitéjSimi slozkami jsou jednak marketing, ddle management (strategicky ma-
nagement), vyrobni postup, planovani, fizeni a v neposledni fad¢ celkovy systém kontroly
jakosti (Synek, 2006).
1.1 Funkce vyrobniho podniku
Primarnim poslanim podniku je proména vstupil na vystupy.
Funkce podniku:
*  Primarni: Zasobovaci (nakup, skladovani)
Vyrobni (provozni)
Prodejni (odbytova)

Primarni funkce je zakladem podnikovych ¢innosti a objevuje se v kazdém vyrobnim pod-

niku. Primarni funkce jsou pro fungovéani podniku zasadni!
* Podpiirné: Personalni
Investi¢ni
Financ¢ni
Védecko-technicka
Spravni

Podpiirné funkce nabaluji na funkce primarni (Synek, 2006)
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2 VYROBNI PROCES

Vyrobni proces je cilena ¢innost, jejimz hlavnim tkolem je produkce vyrobkli materidlni i
nematerialni povahy pro uspokojeni spottebiteli. Produktem vyroby miizou byt nejen vy-

robky, ale i sluzby, jejiz strukturu mizeme posuzovat z riznych pohledi (Hefman, 2001).
Déleni vyrobnich procesii:

a) Vyrobni proces z technického hlediska — v této oblasti vyrobniho procesu jako prio-
ritni posuzujeme a zkoumame, jaké v dané vyrobé pouzivame technologie, zatizeni,
nastroje a naradi.

= Pracovni proces

* Automaticky proces

= Pfirodni proces

» Technologicky proces

» Netechnologicky proces
Zakladnim rozdilem mezi technologickym a netechnologickym procesem je ten, ze pfi
technologickém procesu dochazi ke zménam struktury, ¢i chemickym zménam a ke zme-
nam tvaru materialu. Netechnologicky proces neméni surovinu pfimo, ale ovliviluje sprav-

ny tok materialu, kvalitu produktu a manipulaci s materialem.

b) Vyrobni proces z hlediska vstupnich prvki — zde v tomto procesu jsou zahrnuty
vSechny piedpoklady, které ovliviiuji spravnou produkci daného produktu. Hovo-
fime tedy o vytvafeni spravnych podminek pro plynuly chod vyroby dle technolo-
gického postupu.

* Materialni vstupy — hovoii se zde o vstupnim materidlu pro danou produkci,
tedy o zdkladu budouciho vysledky vyrobni produkce. Vstupni material
udava svymi vlastnostmi charakter, jaky bude vystupni vyrobek mit. V ka-
tegorii vstupniho materidlu nalezneme i kategorii tzv. pomocné suroviny,
kterd neni soucasti vystupniho produktu ptfimo, ale spravny pribéh techno-
logického procesu vyznamné ovliviiuje. Hovofime zde o riiznych chladicich
médiich ¢i pfipravcich na €isténi atd.

* Informace, vyrobni postup, technologie — tento bod se zamétuje na kvalitu a
v€asnost pouziti pfijaté informace, kterd je pro dané Cinnosti nezbytnou a

kli¢ovou. Nositelé této informace jsou lidé. Lidem se podniky proto musi
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dostatecné vénovat, protoze v informaéni spolecnosti jejich vyznam pod-
statn€ roste. Je to dulezity vyrobni faktor. Neméné diilezity je i pohled na
technologii. Technologii je podnik schopen efektivné a spravné vyuzit vy-
chozich surovin na jejich pfeménu a tim dosdhnout danych cild.

Technické prostfedky — zde do této kategorie zahrnujeme stroje a ptislusen-
stvi, nafadi a nastroje, tedy vyrobni prostfedky urcujici efektivitu a vykon-
nost vyroby.

Lidska pracovni sila — s pohledem na lidsky faktor musime hovofit jako o
velmi dulezité soucasti vyrobniho procesu. Tato totiz je schopna pomoci
technologie dosahnout v procesu potiebnych vysledki, uvést stroj do pohy-
bu a obslouzit jej.

Okoli podniku — na podnik jako na Zivy organismus piisobi mnoho vnéjsich
vliva, které jej vice ¢i méné ovliviuji. Jedna se o plsobeni vlivi ekologic-
kych instituci, finan¢nich tstavl, piirodnich zdroji ¢i oblasti pravnich

aspektu.

€) Vyrobni proces z hlediska charakteru vyroby

Ptedvyrobni etapa — do této Casti procesu vstupuje ndkup potiebného mate-
ridlu a surovin ke spravnému zhotoveni vysledného produktu. Soucasti
predvyrobni etapy je TPV — technicka pfiprava vyroby, kterd zahrnuje pfi-
pravu vSech potiebnych naradi a pfipravkd a postupt, potfebnych pro vyro-
bu.
Vyrobni etapa — hovofime zde o pfeméné vstupniho materidlu na finalni
produkt
Povyrobni etapa — zahrnuje v sobé& operace a tikony firmy smérované ven k
zékaznikovi. Tedy hovotfime o expedici a dodani vyrobku do rukou zakaz-
nika vcetné jeho zaskoleni ke spravnému pouziti. Tento proces délime:

e Pracovni operace

e Pracovni tkon

e Pracovni pohyb

d) Z hlediska podstaty produkénich procesu -
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Mechanické — v tomto procesu nedochazi ke zméndm podstaty surovin, ale
pouze ke zménam tvard, vVzhledu ¢i kvality.

Chemické — zde v tomto procesu, na rozdil od mechanického, dochazi ke
zmeénam podstaty vstupni suroviny.

Biologické, Biochemické — jako nejvhodnéjsi vyobrazeni tohoto procesu

bych uvedl chemické premény latek, ke kterym dochdzi béhem kvaseni.

e) Zhlediska plynulosti vyrobniho procesu — jako zakladni druhy patii do této casti

f)

9)

déleni procesy plynulé a procesy prerusované. Dale je mozno je délit:

Zakladni vyrobni procesy
Vedlejsi vyrobni procesy

Obsluzné procesy

Z hlediska postaveni pracovnika ve vyrob¢ — podstatou toho procesu je rozdéleni na

pracovni procesy s piimou ucasti ¢lovéka a nepiimou ucasti ¢loveka, tak jak do vy-

roby redln¢ zasahuje a ovliviiuyje ji. Procesy s piimou ucasti ¢lovéka délime dale:

Mechanizované

Rucéni

Procesy s nepiimou ucasti délime:

Aparaturni

Automatické

Z hlediska opakovatelnosti vyroby — zde se proces prioritné méni v zavislosti na

tom, jak se vyroba produktu ¢asto ve vyrobnim procesu vyskytuje. Jak je dany vy-

robek ¢asto do vyroby nasazovan. Zakladni déleni tohoto procesu:

Kusova vyroba — tento druh vyroby spociva pifedev§im ve vyrob¢ na zakaz-
ku pro jednoho specifického zakaznika, ¢i tizkou skupinu zédkazniki. Usku-
te¢niuje se mnohdy ptizptisobeni produktu pfimo na miru zédkaznikovy, ktery
musi byt pfipraven na vyssi cenu produktu.

Sériova vyroba — tento druh vyroby spociva ve vyrobé malych ¢i sttednich
vyrobnich davek v fadech tisicii kust na jednu vyrobni davku.

Hromadna vyroba — o tomto druhu vyroby mizeme hovofit v piipade, kdy

pro danou produkci byla zakoupena technologie na miru produktu a techno-
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logickému procesu. Jsou to vyroby, kde produkéni davky piesahuji zpravi-

dla stovky tisic kust.

Soucasti podniku muze byt i nékolik riznych vyrob (Hefman, 2001).

2.1 Konstrukce vyrobniho procesu
Tento proces Ize popsat tifemi sloZkami:

= vstup — vyrobni faktory, suroviny, materialy, polotovary, energie a informace,
* transformacni proces — kombinace faktora pti dodrzeni urcitého postupu,

= vystup — vyrobky nebo sluzby odpovidajici trhu (Repa, 2006).

vstupy uystupy
Eos e S T
I/ Dodavatel / Podntkovy % /- Z¥kaznik \')
\L ) | proces \ \ /
\\-\;,./ \\ } / e
\\—’” %
spatna vizha

Obrazek 1 Zakladni schéma podnikového procesu (Repa,
2006, s. 15)

Okolni soucasti tohoto systému je konkurence, zdkaznici, dodavatelé, banky a naptiklad

pravni prostedi (Synek, 2006).
Vyrobni proces je rozdélen na tri etapy:

= predvyroba - vyroba zakladnich dili, tj. obrabéni, tvareni,
* predmontazZ - vyroba zakladnich podsestav, sestav,

* montazZ - vyroba finalnich vyrobkd, kontrola (Tomek a Véavrova, 2007).
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2.2 Cinitelé vyrobniho procesu

Mezi Cinitele vyrobniho procesu patfi:

Prace - pracovni sila slouZici k ziskavani statkt a sluzeb

Piirodni zdroje - pida, lesy, vzduch, vitr, voda, zdroje nerostnych surovin, atd.

Kapital - vSechny kapitalové statky, slouzici k hospodarské ¢innosti

Informace

VSechny tyto Cinitele musi byt uzity hlavné u¢inné, aby nedochazelo ke zbyte¢nému plyt-
vani s omezenymi zdroji a aby produktivita a zisk byli co nejvétsi (Ketkovsky, 2009).

2.2.1 Struktura vyrobniho procesu

Podle Tucka a Bobdka (2006) je struktura vyrobniho procesu zaloZena na rozdéleni vyroby
(jednodussi useky, jednotlivé €asti), primarnim prvkem je délba prace. Struktura se méni
hlavné s ohledem na velikosti vyrobnich sérii a na zdkladé zmén ve vyrobnim programu.

Za dulezité se povazuji tato hlediska:

»  Funkcéni (hledisko vyrobniho programu) — vyrobni procesy hlavni, pomocné, ob-
sluzné;

»  Primé ucasti clovéka — vyrobni procesy s primou ucasti clovéka (rucni, mechanizo-
vany), neprimou ucasti (automatizované, aparaturni),

»  Premeény materidlu — technologické a netechnologické procesy,

»  Charakteru pouzitych technologii;

= Spojitosti vyrobniho procesu,

»  Fazi vyrobniho procesu,

= QOpakovatelnosti vyroby (Tucek a Bobak, 2006, s. 25).
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3 PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Planovani vychazi predev§im z informaci od zdkaznikli a z informaci trhu a jeho funkci je
planovani produkce a sortimentu vzhledem k jednotlivym vyrobkim. Stanovuje optimalni
mnozstvi vstupniho materialu, kvalifikovanych pracovnikli potfebnych k vyrob¢ vytycené
produkce. Zjednodusen¢ avsak vystizné lze fici, Ze planovani ndm ma odpovédéEt na otazku
co chceme vyrabét, kolik chceme vyrabét a v jakém Casovém obdobi ma tohoto byt dosa-
zeno. Planovani muze probihat v tsecich pouhé pracovni smény jako plan operativni. M-
ze vSak byt dale denni, tydenni, mésicni. Tyto plany se samoziejmé liSi svoji piesnosti i
kvalitou v zavislosti na rostouci délce pouziti tohoto planu. Pfi tvorbé postupu planu se
zabyvame stanovenim zakladniho cile, vymezenim moznych cest k dosazeni téchto cila a
zvoleni jedné, nejpfijatelnéjsi varianty k dosazeni cile. Planovac, ktery ma byt schopen
podavat do vyroby korektni informace fidicim pracovnikiim, musi znat charakter dané vy-

roby, slozeni produkce a moznosti vyuziti jednotlivych technologii.

Dilezitym nastrojem je operativni planovani vyroby a vyrobnich kapacit (Synek a kol.,
2002).

Plany je mozZné ¢lenit:
- Z ¢asového horizontu
* Dlouhodobé, které se provadi na obdobi delsi, nez je pét let
= Stfednédobé, které se tvoii na obdobi jednoho az péti let
= Kratkodobe¢, které se tvoii na obdobi jednoho roku
- Z hlediska charakteru rozhodovaciho procesu

= Strategické planovani — tento druh planu piislusi top-manazerim podniki a fi-
rem, protoze se tvoii na del$i obdobi a ma zasadni vliv na ekonomiku podnikt

Vv dlouhodobém horizontu.

= Taktické planovani — plany jsou tvofeny na Urovnich organizacnich ¢lankt

podnikti. Upfesiiuji se v nich cile a zptisoby dosazeni téchto cilii.
= QOperativni planovani — tento plan mé kratkodoby charakter.

- Dle vécné naplné
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- Dle ucelu — zde mize uvést napt. uzptisobovani planti dle potieb investora
3.1 Ukoly a obsah planovani vyroby

»  Planovani vyrobniho programu

»  Planovani vyrobniho procesu

»  Pldanovani zajisténi vyrobnich faktori (Synek a kol., 2002, s. 171)

3.2 Metody planovani vyroby

Uplatilovani metod pldnovani a vyroby fizeni vychazi z potfeby konkurence schopnosti a
udrzitelnosti podniku/firmy na trhu. V dnesni dob¢ se nabizi celad Skala metod pro planova-

ni a fizeni vyroby (Synek a kol., 2002).

Ve své bakalatské praci se zaméfim hlavné na vybrané metody fizeni vyroby.

3.2.1 Metoda Just in time (dale jen JIT)

Jedna z novych filosofii, umoziujici podniku nepfetrzity rist vyroby ve snaze maximalné
vyhovét zakaznickym pozadavkiim na jakost a v€asnost dodavky. Smyslem této podnikové
filosofie je vyprodukovat vyrobek piesné véas, ¢. ani pozdéji, ani diive. JIT je orientova-
ny na odstranéni péti zakladnich druhu ztrat, které vyplyvaji z nadprodukce, dopravy (pie-

pravni ztraty), ¢ekani, udrzovani zasob a napravé nedostatkli vyroby (Schulte, 1994).

Podle Hefmana (2001) systém vyroby JIT (,,pravé véas®) je progresivni organizacni pri-
stup k planovani a rizeni vyrobnich organizaci, zaméreny na skutecnost, aby jednotlivé
vyrobky byly produkovany ve spravném case, mnozstvi a kvalité tak, aby byly odevzdany
prave v tom okamzZiku, kdy je potiebuje zdkaznik (Herman, 2001, s. 109).

Obecné tento produkéni proces redukuje veskeré ptisobeni, které netvoti hodnotu vyrobku.
Byva také oznacovan jako tzv. systém tahu (pull system), produkuje se jen tolik, jaka je
poptavka trhu/zakaznika. V tradi¢énim uspofadani se pouziva systém tlaku (push system),
kde se klade dlraz na nejlépe vyhovujici vyuziti zdrojl, vytiZzeni kapacit — diktuji se za-
kaznikovi dodaci lhiity. V tomto systému je material ,,protlacovan‘ vyrobnim procesem.
V komplexu mizZzeme mluvit o systému, ve kterém Si zakaznici ,,berou, neboli tahaji* z

vyroby to, co pravé potiebuji (Hefman, 2001).
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Moderni systém JIT je prevazné pouzit v podniku/firme, ktera ma v méfitku nakladové
strategie. Realizace systému JIT zahrnuje vSechny sféry podniku. Aplikace vSak viibec
neni jednoduchd, miize trvat i n¢kolik let. Podle Ketkovského (2001) jsou tii aplikacni

stupné JIT:
= vyrobni filozofie,
= soubor technik vytvarejici podminky pro produktivni praci,

= fizeni vyroby zahrnuje i planovaci principy JIT.

JIT jako filozofie
zapojit vdechny pracovniky

eliminovat prubézné

! . . e
Ztraty JIT jako soubor technik Al
pro fizeni vyroby

JIT jako metoda

JIT kultura (aktivita, disciplina, planovani a fizeni
flexibilita, autonomie, kreativita, vyroby
zvySovani kvalifikace)
technologi€nost konstrukce pull rozvrhovani
jednoduché a flexibilni stroje fizeni pomoci kanbanii
totalni fizeni udrzby synchronizace vyroby
JIT dodavky

wevr

3.2.2 Metoda Material Requirements Pllaning (dile jen MRP)

Vyznacuje se orientaci na fizeni a planovani poZzadavkia materialu s uzkou navaznosti na
skladovani, zasobovani a dopravu. Vytvafi rovnovazny stav mezi potieby zékaznikil, na
cesté k vyssi produktivité udrzuje jen nevyhnutelné skladové zasoby. Nahodné postulaty

plni pfednostné podle ¢asovych priorit. Cilem této metody je ucelné planovani zasob.
Je zndmo, ze kazd4 metoda ma své klady 1 zapory.

Mezi klady metody MRP patii napiiklad:
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» SniZeni pofizovaci vydaji

* Udrzovani zésob bez planovani pozadavki materialu
Zapory MRP napiiklad:

»  Hruby rozvrh vyroby

= ZvySovani zasob pii odchylkach (Ketkovsky, 2001)

3.2.3 Metoda Material Requirements Pllaning II (dédle jen MRP II)

Pomérné nova metoda pro planovani a fizeni vyroby, ktera rozSifuje MRP metodu o
podrobné rozvrhy vyroby a o poznatky ze systému planovani pozadavkii na material (Het-
man, 2001, s. 124). Vznikla za Géelem uspokojeni vEtsi poptavky zakaznikt (poptavka >
nabidka).

Klady MRP I1:

»  Minimalni ekonomicka aktivita do skoleni pracovnikt

»  VSestrannost vyroby

» Presah kapacit

* SniZeni finan¢nich prostfedkli vazanych v zésobach
Zapory MRP II:

= Nepiesnost vstupnich dat pti zavadéni systému

= Ptesah kapacit

»  Pevny rozmér davky (Ketkovsky, 2001).

3.2.4 Teorie omezeni — princip Drum Buffer Rope (dile jen DBR)

Rizeni vyroby s vyuzitim této zasady je jednou z &asti teorie omezeni. Tento koncept se
sklada ze tii Casti. Faze drum (buben) se zaméiuje na tzka, kritickd mista ve vyrob¢ a
usmériiuje vstupy. Patii mezi klicovy plan podniku, dilezita je vSak i symbidza se zdkaz-
nickymi néroky. Faze buffer (zasobnik) sméruje k likvidaci problémt — ochrafiuje vyrobu
pfed nezbytnymi problémy umisténim casovych a materidlnich zasobnikli. Predstavuje

potifebnou a diilezitou rezervu pro kritické ¢asti vyrobniho procesu. Posledni faze rope
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(lano) odstranuje potize v Gzkych mistech, zajistuje plynulé uvoliiovani materidlu pfimo

umérné k velikosti zazeného mista, ¢imz zabrainuje zpomaleni vyroby (Basl, 2008).
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4 STRATEGICKA ANALYZA

V dnes$ni dob¢ vysoké konkurence je pro podnik/firmu na prvnim misté zlepSit podil pro-
dané produkce na trhu. Pro dlouhodobé¢ a hlavné uspé€sné udrzeni podniku/firmy na trhu
zalezi na jasn¢ formulované strategii. Vhodn¢ vybrana strategie, odlisujici se dokonce od

konkurence, udava smér budouciho uspéchu podniku/firmy (Mallya, 2007).

Kazdy podnik/firma ma své jak slabé, tak i silné znaky. Procesem vybéru nejlepsi varianty

jak zlepsit postaveni podniku/firmy, se zabyva strategicka analyza.

Vlivy, které ovliviiuji strategickou analyzu podniku, mizeme rozdélit na vlivy vnéjsiho a

vnitiniho prostiedi.
VNEJSI PROSTREDI:
- Soubor faktori, které nelze ovlivnit (politicka situace, klima, chovani dodavateli, a
jiné)
VNITRNI PROSTREDI:

- Soubor ¢innosti, které ovliviiuje vedeni spole¢nosti pfimou intervenci
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5 SWOTANALYZA

SWOT analyza je univerzalni analyticka technika zamérend na zhodnoceni vnitrnich
a vnéjsich faktoru ovliviiujicich uspésnost organizace nebo néejakého konkrétniho zameéru
(napriklad nového produktu ¢i sluzby). Nejcasteji je SWOT analyza pouzZivana jako situac-

ni analyza v ramci strategického rizeni (Managementmania, ©2013).
5.1 Vysvétleni pojmu SWOT analyza
Autorem analyzy je Albert Humphrey, ktery ji navrhl v 60. letech minulého stoleti. Slovo

SWOT je akronym pocatecnich pismen anglickych nazvii nasledujicich faktort:

o Strengths - silné stranky
o Weaknesses - slabé stranky
o Opportunities - pfilezitosti

e Threats — hrozby

SWOT ANALYZA

Pomocné Skodlwe

diesakanl clla desabsnl o e
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Obrazek 3 Schéma SWOT analyzy (Wikipe-
dia, 2013)
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Podstatou této metody je klasifikace a ohodnoceni jednotlivych faktori, které jsou rozdéle-
ny do vyse uvedenych 4 skupin. Nové kvalitativni informace, které charakterizuji a hod-
notni uroven jejich vzajemného stietu Ize ziskat vzajemnou interakci silnych a slabych

stranek na stran¢ jedné a prilezitostmi a nebezpecim na strané druhé.
SWOT analyza hodnoti vnéjsi a vnitini faktory:

Vnéjsi faktory zahrnuji prilezitosti a hrozby, které maji souvislost s okolnim prostiedim

organizace, kde jsou nej¢astéjsi nasledujici vstupy:

- Sektorova analyza (naptiklad Porterova analyza 5F),
- Analyza trendli vzdaleného prostiedi (naptiklad PEST analyza),
- Analyza potieb zakazniktli, konkurentti, konkuren¢niho postaveni (segmentace tr-

hu).
Vnitini faktory zahrnuji silné a slabé stranky, kde jsou necastéjsi tyto vstupy:

- Analyza hodnotového fetézce (value stream mapping),
- Analyza zdroji (napiiklad Grantova analyza),
- Analyzy produktového portfolia (naptfiklad Bostonska matice),

- Financ¢ni analyzy organizace (Managementmania, ©2013).
Postup jak sestavit SWOT analyzu mutize byt nasledujici:
Ptiklady otdzek, na které je vhodné si odpoveédeét:
Silné stranky:

- Ma firma konkurencni vyhody? Pokud ano, udrZuje si je?
- Jsou firemni zékaznici loajalni?
- Je na tom firma dobfte z finan¢niho hlediska?

- Ma firma zmapovany trh v oboru svého plisobeni?
Slabé stranky:

- Je ve firmé nedostatek znalosti a kompetentnich lidi?

- Ma firma stanoveny cil a strategii, kterého by chtéla dosdhnout?
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- Co muze firma zlepsit?

- Ma firma konkuren¢ni nevyhody?

PiileZitosti:

- Existuji potencionalni zékaznici?
- Muze firma vstoupit na nové trhy?

- Objevuje se na trhu nové potieba zdkazniki, kterou je potieba uspokojit?

- Je trh jiz nasycen a poptavka tedy roste pomalu?
- Mg¢ni se potieby zakazniki?

- Je moc je intenzivni rist konkurence?

- Jaké technologie firma nema?

- Jak vlada zasahuje do podnikani? (Braintools, ©2013)

Vystupem SWOT analyzy je chovani firmy, kterd se snazi maximalizovat pfednosti a pii-

leZitosti a minimalizovat své nedostatky a hrozby.
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6 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslovi inzenyrstvi je komplexni spolecenska disciplina, kterd ma prioritn¢ poskytovat
znalosti a dovednosti, bez kterych se Zadné podnikové ¢innosti nedaji zefektiviiovat, zrych-
lovat, zleviiovat. Podniky, potykajici se v dnesni dobé s velkym tlakem okolni konkurence,
musi pro své dalsi pasobeni byt vice konkurenceschopné. S ohledem na tuto skutecnost se
zvysuje vyznam vyroby a technologie. Priimyslovi inzenyfi jsou tedy vice konfrontovani se
slozitymi problémy ekonomickymi, socialnimi i trznimi. PI tedy poskytuje odbornost pro
feSeni téchto slozitych problému. PI ptipravuje své absolventy na hledéni a implementace
systémi vedoucich ke zvySeni konkurenceschopnosti podnikii v oblastech podnikovych
vyrobnich procest, planovani a projektovani podnikovych procest. Pouze vysoka produk-

tivita procesu je zarukou jeho ekonomického a socidlniho ptinosu pro dany podnik.

PI je oblast, kterd nam neustale dokazuje na realnych piikladech z praxe, ze v kazdém pro-
cesu je viudypfitomna moznost na realizaci zlepsujicich zmén. I kdyz se situace v Ceské
republice zlepSuje, stale je PI opomijenou pfilezitosti, jak upevnit postaveni firmy na poli

konkurence.
Primyslovy inZenyr

Primyslovi inZenyfi projektuji, implementuji, planuji a fidi komplexni integrované vyrobni
systémy pro poskytovani sluzeb a zabezpecuji jejich vysokou vykonnost, spolehlivost, pl-
néni termind a fizeni ndkladl v nich. Tyto systémy integruji lidi, informace, technologicka
zafizeni a procesy, materialy a energie v celém zivotnim cyklu vyrobku nebo sluzby (CPI-

centrum primyslového inZenyrstvi, ©2010).
Hlavni oblasti PI

- Kvantitativni metody pro podporu rozhodovacich procest
- Rizeni procesti

- Planovéani procesii

- Projektovani procesli

- Lidské zdroje

- Technika

Primyslovi inzenyii fesi dnes v podnicich piedevsim systémy logistiky zasob, priibéznych

Casi, layouty a dopravu. Dilezitou oblasti jejich Cinnosti je také analyza a méfeni prace ve



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

vyrobach a na montaznich pracovisStich. Mezi velmi, hlavné na kvalifikaci primyslového
inzenyra, naro¢né tkoly patfi zlepSovani procesti a redukce nakladi. Prave v oblasti reduk-
ce nakladi vystupuje prumyslovy inzenyr jako osoba velmi nepopularni, a proto je pro néj
velmi dilezité udrzet u pracovniki zralou komunikaci, tymovou praci a motivaci k dalsi

éinnosti.
6.1 Metody PI

Pro svoji bakalaiskou praci jsem si vybral nasledujici metody PI.

6.1.1 Metoda 5S
Tato metoda je zékladnim prvkem $tihlé vyroby.

Stihlé pracovisté je takové pracoviste, na kterém se nachazi pouze to, co je potiebné, a na
mistech, kterd jsou k tomu urcena. Resp. na pracovisti se nachazeji pouze ty predméty,
které pridavaji hodnotu vyslednému produktu. Jde tedy hlavné o odstranéni nepotieb-
nych predmétii z pracovisté, udrzovani pofadku na pracovisti a standardizaci usporadani a
organizace pracovisté. DileZité je, aby pracovisté bylo rovnéz uspotfadano podle pozadav-
kt pracovnikii (Akademie produktivity a inovaci s.r.o0., ©2012).

Mezi zakladni charakteristiky Stihlého pracovisté jednoznacné patii jasné vyznaceni pii-
stupovych cest, prostor pro material pottebny pro dané pracovisté a vyznacenou pracovni

oblasti.

Separovat Systematizovat Stale Cistit Standardizovat
Seiri’ Seiton" Seiso” Seiketsu"

Sebedisciplina
“Shitsuke”

Obrazek 4 Bloky implementace 5S (Akademie produktivity a inovaci, 2012)

Vyse uvedeny obrazek zobrazuje pét krokl k zavedeni metody 58, respektive k odstranéni
plytvani na pracovisti. Popisuje jednotlivé kroky, které zabezpecuji v ndvaznostech na sebe
fungovani tohoto systému. Firmam je tento systém piinosem praveé ve vizualizaci plytvani

a jejich redukeci.
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Zavedeni metody 5S v krocich:

e Vytiidit, separovat — seiri: jedna se o dikladné provéieni a vyseparovani vseho, co
dané pracovisté musi pro svoji ¢innost mit. Déle to co miize byt odstranéno a jako
posledni, co musi byt odstranéno. Pii prvnim kroku je vhodné pouzit tfizeni dle
Pareta na denn¢ pouzivané, tydné pouzivané a vynimecn¢ pouzivané.

e Vizualizovat — seiton: v tomto kroku vytfizenym piedmétim davame, s ohledem na
ekonomii pohybti, pevné¢ definované misto. K takto vyznacené pozici je zapotiebi
stanovit i mnozstvi, které ma byt na dané pozici k dispozici. Pfi pohledu na praco-
visté je ihned ziejmé, zda je véc, ¢i material na svém misté a v pozadovaném
mnozstvi.

e Stale Cistit — seiso: kazdé pracovisté, na kterém se ma produkovat vyroba, musi byt
¢isté. To znamend, Ze ma stanoven jasny fad o tom, kdo vykoné dany uklid, kdy to-
to bude provedeno, jakymi prostfedky se dand ¢innost vykond a co mé byt predmé-
tem uklidu.

e Standardizovat — seiketsu: Tento krok je zaméfen na vytvoreni a dodrZzovani stan-
dardu pracoviste.

e Sebedisciplinovanost — shitsuke: timto krokem péstujeme a u¢ime pracovniky dis-

cipling. K tomuto ndn pomahaji audity a pravidelna Skoleni zamé&stnanci.

6.1.2 Metoda SMED

Dalsi z mnoha metod §tihlé vyroby je metoda SMED. Tato metoda je stejné, jako metoda
58S, ur€ena pro odstranéni plytvani ve vyrobnim procesu. Rozdil je samoziejmé v zaméteni
metod. SMED je zptisob, jak rychle a efektivné ptetypovat stroj se stavajiciho vyrobku na
vyrobek jiny. Kazda firma ma dle velikosti a poc¢tu vyrobnich zakdzek rizny pocet prety-

povani za dané obdobi. Pro kazdou firmu je tedy rozdilné i hodnota moZné uspory.

Ve vyrobé¢ je velmi dilezité dokazat stroj pretypovat rychle, protoze doba, po kterou stroj
vlivem ptetypovani stoji, je ztratovy Cas. Kratsi Cas strdveny na pifetypovani nam vyrobu
vyrobni zakazky zleviiuje, ale také ji €ini pruznéjsi. Zahdjeni metody spociva v analyze
pfetypovani pfimo u stroje na daném pracovisti. Zkracovani Casu pietypovani se provadi
postupné. Zakladem je zména organizace pretypovani stroje. Dale je nutné postup pietypo-
vani zaznamenat a standardizovat jej. Podstatné je dale obsluhy stroji proskolit na novy
systém pretypovani. Nedilnou soucasti zmény je také piiprava specidlnich ptipravki ¢i

nastroju a tpravou stroje, aby byl systém co mozna nejefektivné;si.
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Cilem metodiky je pfesunout co nejvice internich ¢innosti do externich. Pficemz jako in-
terni ¢innosti chapeme ty aktivity, které se vykonavaji, kdyz je stroj v klidu. Jako externi

¢innosti povazujeme ty, které se vykonavaji béhem chodu stroje.

Z internich ¢innosti se snaZime eliminovat ¢i pfesunout na externi zejména cinnosti:

= cas hledani (ptipravkd, nastrojii, méfidel...),
= Cas ¢ekani (na jetéb, paletu, vozik...),
= Cas chiize (pfi zjiStovani polohy néstrojli, materialu atd., chiize pro nastroje...),

= Cas nastaveni (nastroju, méfidel...) (Akademie produktivity a inovaci, ©2012).

Standard pretypovani stroje

| [Virobek: 1.300 5 015153 2| |Operace: 30 0516 |

1. Prehrani programu do stroje 1:35 extemi
2. Stahovani programu 325 extemni
3. Upraveni prgramu die parametri stroje 2:35 extemi
4. Piichystani a studium dokumentace a sefizovaciho listu 055 extemni
5 Vyména skiicidla 1:40 interni
6. Nastaveni programu dle sefizovaciho listu 5:31 intemi
7. Pfiprava nastroji 15:56 extemi
8. Upinani nastroji 722 intemi
9. Piesné méfeni 7:30 intemi
10. Najeti nulového bodu 3:37 intemi
11. ZaloZeni a vyroba 1. kusu 27:00 intemi
12. Kontrola 1. kusu 924 intemi

‘MMI | [schvaiir |[Cisio: 172008 |

Obrazek 5 Karta SMED (Akademie produktivity a inovaci, 2012)

6.1.3 Analyza a méfeni prace

Metoda PI, ktera se zamétuje vyhradné na systematicky postup zlepSovani prace pii prova-

déni vyrobnich operaci a procesii. Patfi k zdkladnim znalostem kazdého primyslového
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inzenyra. Metoda slouzi, stejn¢ jako metody predchozi, k odstranéni plytvani a zefektivné-
ni pracovnich ¢innosti. Pfedevs§im se vyuziva z divodu zvySovani produktivity pii mini-
malnich finan¢nich nédkladech. Podstatné je, Ze dochéazi k definovani ¢asovych norem, kte-
ré se dale vyuzivaji k ekonomickym t€eliim hodnoceni produkce. Neméné podstatny je
také fakt, ze metoda pfispiva ke zvysSeni bezpecnosti prace na daném pracovisti a uspory,

kterych se diky pouziti metody doséhne, jsou hmatatelné ihned!
Efektivnost metody spociva v pfimém méfeni prace. Toto méfeni mize byt:

* snimky pracovniho dne — tento zplisob méteni prace je pomérné psychicky naro¢ny
jak na pozorovatele, tak i pro pozorované pracovniky. Avsak patii mezi nejpresnéj-
§i, proto je nutné ji provadét. Piesnost je ziskdvana pravé diky tomu, ze mame
komplexni snimkovani vSech ¢innosti, které pracovnik béhem pracovni smény pro-
vadel a pro€. Tuto analyzu méame i s podrobnou ¢asovou studii.

* chronometraz

*  momentoveé pozorovani

Analyza prace,
Zzjednodusit praci,
eliminovat nepotrebné
pohyby

Analyza a
méreni prace noremn casu
eliminovat neefektivni

Méfeni prace, uréeni

cas

‘ Evyggi produktivit‘ F

Obrazek 6 Znazornéni analyzy méfeni a prace (Akademie produktivity a inovact,
2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 SPOLECNOST PEVEKO SPOL. SR.O.

w
| L

MmnanMmmm

R f

Obrazek 7 Hlavni budova firmy Peveko (vlastni zpracovani)

Spolecnost Peveko spol. s r.o. piisobi na ¢eském trhu jiZ od roku 1991 jako vyrobce a dis-
tributor regula¢ni techniky. Spolec¢nost byla zalozena dne 29.1.1991 jejim vlastnikem pa-
nem Jaroslavem BiCanem jako reakce na nedostatek dodavatelskych subjektt v oblasti
regulacni techniky. V prvnich letech svého plsobeni byl smér produkce nastaven jedno-
zna¢né na ventilovou techniku ke kotliim a sporakiim pro firmu Mora. Velmi pfinosna se
pro spolecnost po roce 1993 stala spoluprace s belgickou spole¢nosti zabyvajici se regulaci
plynu. Pro tuto spolecnost firma Peveko vyrabéla mosazné trysky v poctech stovek tisic
kusti ro¢n€. V roce 1996 byla podepsana prvni dodavatelska smlouva s americkym koncer-
nem Honeywell. Tato obsahovala pfedani technologie z holandského vyrobniho zavodu
Emmen na vyrobu regulacnich ventilti na rizna média. Toto odstartovalo poprvé nutnost
ve firmé Peveko pracovat ve tiisménném provozu. Dal$im vyznamnym krokem v historii
firmy bylo podepsani jiz druhého kontraktu s koncernem Honeywell, tentokrate pro né-
mecky zdvod Mosbach. Byla pfevedena technologie na vyrobu termostatickych ventilti do
klimatizaci, zvlhéovacl, vysousecl a automobilovych klimatizaci. Jak jsem jiz v tvodu
zminil je Peveko renomovanym vyrobcem regulaéni techniky a v tuto chvili ma jiz ve své

nabidce sto druhti ventili a piisluSenstvi v Sesti zdkladnich fadach, které dle specidlnich
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pozadavkl zdkaznikd se muze rozrist az na sedm set druh@ ventili pro riiznad napajeci na-
péti a pouzitelnych na rizna média. V historii firmy byly prvni vyrobni prostory budovy
v aredlu dnes jiz byvalého zemédélského druzstva v BorsSicich u Buchlovic. Zvysujicim se
poctem objednavek byla firma nucena tyto prostory opustit a v roce 1996 premistit vyrobu
do novych prostor v Borsicich u Buchlovic. Tento doposud jediny vyrobni prostor spolec-
nosti byl v roce 1997 rozsifen o dalsi vyrobni plochy v arealu Mesitu, Uherské Hradiste.
Ve stejném roce byl areél firmy v Uherském Hradisti postizen povodnovou vinou a vzhle-
dem K této nejistoté byly vyrobni prostiedky pifemistény do nové zakoupenych hal v obci
JaroSov. Diky pozitivnimu ekonomickému vyvoji mohla spole¢nost v roce 2004 zakoupit
vyrobni areal byvalého podniku Mora ve Sternberku u Olomouce. V tuto chvili ma tedy
Peveko dva vyrobni zavody. Zavod Hradisté je Gcetné rozdélen na tfi vyrobné-montazni
stiediska. Stt. 100 — strojni vyroba vyrabé&jici komponenty pro potieby vlastnich vyrobki a
nutnych pro montaz vlastnich vyrobku. Stf.300 Honeywell, zabyvajici se vyrobou termo-
statickych ventilti pro spole¢nost Honeywell. Sti.200 coz je montdz vlastnich vyrobku
sortimentu Peveka. Spole¢nost spolupracuje fadu let s n¢kolika velkymi svétovymi spolec-
nostmi jako je napi. americky Honeywell, Parker, Danfoss. Nasim nejvétsim zakaznikem
je vySe zminéna spole¢nost Honeywell, ktera aktualné déla pres 50% ro¢niho obratu spo-

le¢nosti.

7.1 Zakladni udaje o spolecnosti

Firma Peveko spol. s r.0.

Sidlo Pivovarska 545, 686 01 JaroSov — Uherské Hradisté
ICO 15527409

Datum vzniku spole¢nosti 29. ledna 1991

Registrace u Krajsky soud v Brné

Pravni forma spole€nost s ru¢enim omezenym

Predmét podnikani strojirenské vyroba

Zapsanymi obory jsou:

a) Velkoobchod

b) Vyroba stroji a zaFizeni pro urcita hospodarska odvétvi
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¢) Kovoobrabédstvi

d) Vyroba, instalace a opravy elektrickych stroji a pristroju

Pocet zaméstnanct 116

Internetova adresa www.peveko.cz

7.2 Sortiment vyrobku

Spole¢nost Peveko ma vlastni vyrobni technologii potfebnou pro vyrobu rota¢nich a frézo-
vanych dili kovovych i nekovovych, které vstupuji do vyrobkové zakladny vlastniho port-
folia a do vyrobkl ur¢enych pro jednoho piimého odbératele na zakazku. Sortiment vyrob-

kt firmy mizeme rozdé¢lit do tii kategorii:

1. Vlastni vyrobky kategorie regulacni techniky
2. Ventily pro chladici a mrazici techniku

3. Vyrobky dle vykresové dokumentace zakaznika

Ad.1
= Elektromagnetické ventily
= Elektromagnetické ventily na zakazku
» Havarijni elektromagnetické ventily
* Servomotorické ventily
* Membranové ventily
» Kohouty tlakomérné 2-cestné uzaviraci PN 25 — PN 40
* Manometrické ventily
= PiisluSenstvi k teplomériim
= Dalkové ovladace pro sanitarni techniku
= Elektromagnetické ventily pro paliva
* Havarijni plynové ventily s ruénim ovladanim dle EN 161 — NC bez proudu
uzavieno
» Filtry
» Membranové ventily nerezové
= Kohouty tlakomérné 3-cestné zkusebni PN 25 — PN 40

» Kondenzacéni smycky
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Ad.2

Ad.3

Detektory nebezpecnych plyni

Elektromagnetické ventily pro chladici a mrazici techniku

Vyroba specidlnich téles pro jaderny primysl na radioaktivni vodu
Vyroba termoexpanzniho ventilu dle vykresové dokumentace zékaznika
Vyroba ventilu pro vakuové kompresory

Rotacni a frézované komponenty dle dodané dokumentace zakaznikem

7.3 Popis ventilu a jeho ¢asti

Vzhledem k tomu, Ze elektromagnetické ventily jsou hlavni vyrobnim a prodejnim artik-

lem spole¢nosti Peveko, povazuji za dilezité Vas seznamit blize s popisem ventilu a jejich

¢lenénim a funkci.

Dle funkce mizeme obecné elektromagnetické ventily rozdélit do tii kategorii:

1. Piimo ovladané ventily

2. Neptimo ovladané ventily

3. Nucen¢ ovladané ventily

[ asa

Obrazek 8 Schéma elektromagnetického ventilu (interni materialy)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

Ad. 1 Uvedené ventily pfimo ovladané pracuji na principu piimého spojeni kuzelky a jadra
elektromagnetu. To znamena, Ze elektromagnet pfimo otevira pricchod ventilem bez potie-
by tlakového rozdilu. Tyto ventily pracuji od nulovych tlakovych rozdilii, ale maximalni
tlakovy rozdil je zavisly na ptitazné sile elektromagnetu. Cim vétsi svétlost ventilu, tim
mensi tlakovy rozdil, pii stejné velikosti elektromagnetu. Tento druh ventilu mé funkci bez

proudu zavieno s proudem otevieno.

Ad.2 Uvedené ventily nepiimo ovladané jsou ventily, u kterych neni hlavni kuzelka piimo
spojena s kotvou (jadrem) elektromagnetu, tzn. elektromagnet otevira pouze pomocny pie-
poustéci kanal (pomocné sedlo), tim se uvolni tlak nad hlavni kuzelkou (pistem, membra-
nou) a pruchod ventilem je otevien pomoci minimalniho tlakového rozdilu. Tyto ventily
pracuji vzdy od néjakého minimalniho tlakového rozdilu (napt. EVPE 2015.01 - tlak. roz-
dil 0,08 - 0,8 MPa). Pti poklesu tlakového rozdilu pod minimalni hranici za¢ne kuzelka
prichod ventilu omezovat, ale pomocné sedlo zlstane otevieno i bez potfeby minimalniho
tlakového rozdilu. Pro uzavieni elektromagnetického ventilu neni potieba minimalni tlako-
vy rozdil, uzavieni zabezpeci pruZina. U téchto ventili je moZné stejnou velikosti elektro-
magnetu ovladat riizné velikosti ventill, protoZze pomocné sedlo, které ovlada elektromag-

net ma vzdy stejnou svétlost.

Ad.3 Uvedené ventily nucené ovladané - pro tyto ventily je rovnéz pouzivano technické

oznaceni pifimo ovladany ventil.

Tato skupina slucuje vyhody:

a) ventild pfimo ovladanych (funkénost bez potieby minimalniho tlakového rozdilu).

b) ventilli nepfimo ovladanych (funkénost do vyssich tlakovych rozdila pfi stejné velikosti
elektromagnetu).

To znamena, ze pokud je na ventilu n¢jaky tlakovy rozdil (diferen¢ni tlak) ventil pracuje
jako nepfimo ovladany. Pokud tlakovy rozdil zac¢ne klesat, hlavni kuzelka zistava v ote-

vieném stavu, protoZe je zavéSend na jadre elektromagnetu (je nucené oteviena).

7.3.1 Ukazka produkce firmy Peveko

Hlavni ¢ast ventilu tvofi téleso ventilu. Toto je dle velikosti ventilu obrabéno z odlitku
z mosazi nebo z hliniku na NC soustruzich s jednou ¢i vice revolverovymi hlavami a tvofi

nejveétsi cast vyrobni ceny. Mezi dalsi ¢asti patii civka elektromagnetu nasi vlastni kon-
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strukce, kterou si z jednotlivych komponent sami skladame, na navijecich strojich navijime
sami drat 1 lakujeme a zastiikujeme do plastu na vlastni taktéz na vlastni technologii. Dr-
zak tésnéni z duralu, tésnéni z pryze NBR, tahlo z ocelové zavitové tyce, piechodka
z duralu, jadro z nerezavéjici ocele, ocelova pruzina, vodici trubka z nerez ocele to jsou
vSechno komponenty funkéni ¢asti ventilu a drtivou vétSinu si na NC soustruzich vyrabime
sami. Kone¢ny prvek pfi montdzi je pak samotny nakupovany konektor. Mohu fici, ze
s vyhradou té€snéni, konektoru a jiz zminovaného odlitku télesa Si z nakoupeného materialu
vyrabime vSe sami na vlastnim strojovém parku. Jsme skute¢né vyrobné zcela samostatni.
V dnesni dob¢ vlastnime kromé malych jednoucelovych stroji a zatfizeni sedm NC sou-

struhtl jedno 1 dvou vietenovych, ¢tyfi NC frézy se tiemi i ¢tyfmi osami.

Dulezitym prvkem vstupujicim do vSech naSich €innosti jsou piedpisy a smérnice ISO
9001:2000, kterymi jsme certifikovani. Hlavné ve vyrobé dbame na dodrZovani téchto
smérnic, které nam pomahaji nejen udrzovat, ale neustale zlepSovat vyrobni standard a
jednotlivé jeho kroky. Vysledkem je spokojenost nasich zakaznikli po strance kvality a
dodavek. Kazdym rokem prochazi nase spolec¢nost auditem od firmy Dekra, kterd nasi spo-
le¢nosti certifikat udé€lila. Nekolikrat do roka se uskutecnuji i zakaznické audity naSich

nejvetSich zakazniki Honeywell a Parker.

Obrazek 9 Elektromag. ventil EVF 12.11 DN 25 RA (vlastni zpracovani)
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Obrazek 10 Elektromag. ventil EVF 12.11 DN 40 (vlastni zpracovani)

7.4 Zarazeni spolecnosti Peveko do odvétvi

Spole¢nost Peveko miizeme podle klasifikace odvétvovych a ekonomickych ¢innosti zara-
dit dle kategorii CZ NACE do sekce C — Zpracovatelsky priimysl. Pfesnéji do kategorie
28.1 — Vyroba stroju a zafizeni jinde neuvedenych. Do tohoto oddilu déle patii pevna, po-
hybliva nebo ruéné ovladana zatizeni bez ohledu na to, zda jsou uréena pro primysl, fe-
mesla, stavebnictvi, zem&d¢€lstvi nebo pro pouziti v domacnostech. Také vyroba special-
nich zafizeni pro cestujici nebo nakladni dopravu patii do tohoto oddilu. Vyvoj, vyroba a
prodej téchto zatizeni je indikatorem stavu a dal§iho vyvoje ¢eského hospodatstvi. Odvétvi

vyroby stroju a zafizeni se déli na nésledujicich pét oborti:
28.1 Vyroba stroji a zafizeni pro vSeobecné Ucely;

28.2 Vyroba ostatnich stroju a zafizeni pro vS§eobecné tcely;
28.3 Vyroba zeméd¢lskych a lesnickych strojii;

28.4 Vyroba kovoobrabécich a ostatnich obrabécich stroji;
28.9 Vyroba ostatnich stroju pro specialni tcely.

Nejvetsi podil na trzbach za prodej vlastnich vyrobki a sluzeb odvétvi zaujimaji dva velmi

Siroké obory, uplatiiujici vyrobni Cinnosti s relativné vysokou pfidanou hodnotou, obor
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28.2 vyroba ostatnich strojii a zafizeni pro vSeobecné ucely (zafizeni pro metalurgii, tézni a
stavebni stroje, stroje pro potravinaisky, sklafsky, textilni primysl, atd.) 35,7 % a obor
28.1 Vyroba stroju a zatizeni pro vSeobecné ucely (kupft. peci, susaren, dopravniho a zve-
daciho zafizeni, chladiciho, vétraciho a klimatizacniho zatizeni apod.) 25,9 %. V tabulce C.
1 zobrazuji poCty zamé&stnanci spolecnosti za posledni tii roky. Z téchto dat a udajt o pii-

dané hodnot¢ poté vypocitame produktivitu z ptidané hodnoty, ktera patii mezi nejpiesnéj-

§i a nejsledovanéjsi ukazatele produktivity.

Rezijni pra- Pomér vyrob./nevyrob.
THP pracovnici Délnici | Celkem
covnici pracovniku
2011 37 9 79 125 1,72
2012 36 9 75 120 1,66
2013 37 9 70 116 1,52

Tabulka 1 Prehled o poctu zaméstnanci firmy v letech 2011, 2012 a 2013 (vlastni zpraco-

vani)

7.5 Produktivita

(tis. K¢) 2011 | 2012 | 2013
Uletni p¥idana hodnota (firma) 47 391 | 46 641 | 45 005
Pocet zaméstnanciu spolecnosti Peveko 125 120 116
Produktivita prace spole¢nosti Peveko 379 389 388
Produktivita prace CZ NACE 28.2 1052 | 1037 | 1093
Srovnani produktivity prace Peveko a odvétvi | 36,04% | 37,48% | 35,50%

Tabulka 2 zobrazeni dosazenych hodnot produktivity firmy a odvétvi (vlastni

zpracovani)
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Porovnani produktivity Peveko a odvétvi
(v tis. kc)

1200

— = |
1000 —i—
20 =@=Produktivita prace
600 spolecnosti Peveko
400 < & &> == Produktivita prace CZ NACE
28.2
200
O T T 1

2011 2012 2013

Graf 1 porovnani hodnot produktivity firmy a odvétvi (vlastni zpracovani)

Z grafu 1 je patrné, ze firma dosahuje stabilnich hodnot produktivity. Od roku 2011 klesa
ukazatel pridané hodnoty téméf timérné s klesajicim poctem zaméstnanct. Toto zobrazeni
vypovida o stagnaci v oblasti vykont firmy. Neplni se tedy pozadavky na tlak smérem

K progresivité vyroby.

7.6 Organizacni struktura spole¢nosti Peveko
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Obrazek 11 Organizacni struktura firmy Peveko (interni zdroje)
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7.7 SWOT analyza spole¢nosti Peveko

Silné stranky:

Slabé stranky:

- Flexibilni mlady tym

- Dlouhodobé spoluprace s nadnarodnimi
spolecnostmi

- Technologicky rozvoj firmy

- Portfolio zakaznikt

- Vzdélavani zaméstnancu

Nizka ziskovost zahrani¢nich projektii

Staré technologie zavodu Sternberk
Nutnost zahdjit obnovu strojniho parku za-
vodu Hradisté

Nizky z4jem pracovnikli o sebevzdélavani

Silna orientace na jednoho kli¢ového za-

- Informaéni software QI propojujici vy- kaznika
robu, sklady a ucetnictvi
Piilezitosti: Hrozby:

- Vstup na pole chladirenskych technologii
- Rozloha zavodu Sternberk k moZnému
rozsireni

- Moznost certifikace na rusky trh

Vliv konkurence Ciny

Ztrata klicovych odbératelil

Mozny odliv programatort ke konkurenci
Nedostatek kvalifikované pr. sily v kraji

Rostouci ceny vstupnich materialii

Tabulka 3 SWOT analyza firmy (vlastni zpracovani)

Silné stranky

Firma déava prostor novym a mladym lidem i za cenu docasného sniZeni vykonnosti daného

stiediska. Toto samoziejmé probiha fizenym procesem a neni piijimano, ¢i ménéno nikdy

vice pracovnikil z jednoho stiediska, ¢i vyrobniho zavodu, neZ je bezpecné pro plnéni vy-

robnich planti a cild. Je odhodlana té€Zit po zapracovani z jejich z4jmu o sebevzdélavani,

touhy po osobnostnim ristu a flexibility. Velmi dilezitou silnou strankou je spoluprace

s nadnarodnimi spolecnostmi, které¢ jsou velmi uspésné a stabilni. Firmé poskytuji do urcité

miry své KNOW-HOW a maji zajem na dalsi spolupraci s nami. Kazdym uplynulym rok a

internim auditem potom posunuji nasi spole¢nost kupfedu a napomahaji ndm zlepSovat

naSe procesy a zkvalitiiovat nase kroky do budoucna. Osobné jsem uvedl jako dalsi silnou

stranku technologicky rozvoj, ktery udrzuje majitel spolecnosti a vydélané penize investuje
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ihned zpét pro obménu strojniho parku, vybaveni a revitalizaci budov. Portfolio zadkaznikd,
které za roky ptisobeni mame, se jevi jako silny kdmen v zakladech firmy. Novi zdkaznici
samoziejm¢ prichdzeji a ziskavame si je, ale jsme hrdi na dlouholeté partnery, kteii si na-
Sich vyrobka a prace vazi. S firmou Honeywell zacala spolupraci v roce 1996, Danfoss
Turbocor 2004, Slovarm 2005 atd. Podstatné pro firemni rozvoj je i spokojenost zamést-
nancd, ktera je relativni a pravdépodobné neredlnd, ale pii pohledu z venku a prozkoumani
si doby pracovnich poméri, zjistime, Ze mame silné jadro odbornikd, ktefi nemigruji. To
jako dukaz spolu s pravidelnymi Skolenimi programatortt NC stroji a napf. s vyukou ang-
lického jazyka v pracovni dobé plné postaci. Pro fizeni je silnou strankou nasi spole¢nosti
fidici systém QI, ktery jsme zakoupily v roce 2004 a napomahaly s jeho vyvojem firme

Melzer, jako jeden z prvnich uzivateli — tim myslim vyrobni podnik.

Slabé stranky

Co povazuji za slabou stranku a uvedl jsem ji na prvni fddek ve SWOT analyze, je nizka
ziskovost zahrani¢nich nové zahéjenych projekt. Ta se pohybuje v celkové hodnoté na
urovni 7%. Je to velmi ovlivnéno nekvalitnim a chybnym zpracovanim nabidek, kdy
v danych vypoctech chybi redlna spotfeba nastrojii a chybné odhadovanych cCasti vyroby
jednoho kusu i sefizeni vyrobni davky dle odbérovych mnozstvi zakaznikd, kdy nebylo
provedeno ani vzorkovani, natoZ vyroba nulté série jednotlivych typli vyrobkll. Na obou
zavodech je zapotiebi technologické parky obnovit a investovat nemalé prostiedky prede-
v§im do novych NC strojii. Zavod Hradisté disponuje dvéma NC frézkami a péti NC sou-
struhy. Pravé NC fréza je nejstar$Sim strojem zavodu a byla koupena jiz v roce 2000. Zavod
ve Sternberku byl zakoupen nasi firmou v roce 2003 a strojni vybaveni se to¢i kolem kla-
sickych vackovych automatli, mnohdy vyrobenymi v 50. letech minulého stoleti. Tyto se
postupné prodéavaji a nahrazuji se NC stroji ptfesunutymi ze zavodu Hradisté. Dalsi ze se-
znamu slabych stranek je slaby zajem o samovzdélavani zaméstnanct. Firma v roce 2011
usporadala pro klicové pracovniky vice nez desitku Skoleni zamétenych na kli¢ové kompe-
tence, psychologie vyjednavani, psychologie prodeje, motivace a Skoleni pro mistry vyrob.
Tyto zaplacena skoleni a ziskané informace vsak nebyly uplatiovany v praxi vlivem nedu-
sledného monitoringu. Orientaci na naseho silného partnera z Némecka také vnimam po-
mérn¢ kriticky. Aktualné totiz trzby pouze pro tohoto odbératele Cini 60% z celkovych
ro¢nich trzeb celé spole¢nosti. Jakmile se dostaneme do vykyvu v pravidelnosti objedna-

vek pro tuto spolecnost, pociti to ekonomika celé firmy. Samoziejmé vynakladame snahu o
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ziskani vétsich a stabilnéjsich zakazek od naSich dalSich stabilnich svétovych partnert, ale
toto vyzaduje Cas. Jedna se totiz o velké firmy a presuny zakdzek od jejich stavajicich do-

davatelt k novym, zabira hodn¢ Casu a prace.

Prilezitosti

Ptilezitost shleddvam v naSich novych produktech, které se orientuji pro nas na nové pole
tzv. chladirenskych technologii. Technicky tym jiz prosel potiebnymi testy a ziskal ne-
Zbytny certifikat pro praci, montaz a servisni ¢innost na ventily v daném oboru. Toto vidim
jako pfislib pro budoucnost, protoze mame realnou Sanci ziskat kontrakt na vyrobu velkého
mnozstvi solenoidovych ventild pro vyrobu chladicich zafizeni. S touto vyrobou je spojena
nejen vlastni vyroba jednotlivych komponent, ale hlavné montadz celé sestavy, kterd by
pfinesla vyssi pfidanou hodnotu. Tato montaZ by byla situovéna na zavodé ve Sternberku,
kde na rozdil od zavodu Hradisté, je situace s volnymi prostory naprosto odlisna a je zde
dostatek volného prostoru pro sestaveni a provozovani nové vyrobni linky ¢i novych tech-
nologii. Ze zavodu byly odstranény totiz technologie spojené s ukoncenymi projety a pro
lepsi hospodareni s energiemi byla zbyla ¢ast srocena do hlavni vyrobni haly. Zbylé okolni
prostory jsou tedy z vétsi ¢asti prazdné a k dispozici. O certifikaci na rusky trh jsme se
neuspésSné pokouseli jiz v minulych letech, avSak nenalezli jsme k sobé silného hrace, kte-
ry by byl ochoten pomoci projit vSemi potfebnymi tkony a splnit veSkeré povinnosti.
V tomto roce pokracujeme dale a v&fime v kladny vysledek. Na tomto trhu je totiz velky
potencidl dany pravé velkosti tohoto trhu. Samoziejmé je zde i1 velkd konkurence od sou-

sedni Ciny.

Hrozby

Cina je vtomto stoleti jak viichni vime vSudypiitomna a mame jiz piimou zkusenost
V podobé€ napodobeniny uZ i naSeho membranového ventilu. Ceny, za které se dany vyro-
bek nabizi, jsou skutecn€ k pobaveni a zamysli-li se ¢lovék nad skute¢nymi vyrobnimi
naklady pocitaje s obchodni marzi a potfebnym ziskem pro danou vyrobni spolecnost a
naklady spojenymi s uvedenim vyrobku na evropském trhu, je to vlastné k placi. Clovék si
uvédomi, Ze konkurovat prosté nemuze. Jsme zavisli jen na uvédomeélém zptisobu nakupo-
vani obCant. Odliv kli€¢ového zékaznika je stejné nebezpeci, jako zaplava levnych vyrobki

z vychodu. NaSe firma je navazéana na klicové zdkazniky z Némecka a Anglie a jejich ztra-
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ta by pro firmu mohla byt i likvida¢ni. Snaha zlepSovani kvality a hlavné¢ vyhodnocovani
vcasnosti dodavek, ndm pomaha k rychlé kontrole aktudlniho stavu a spokojenosti naSich
zékaznikli. Firma a poté zadkaznik mlze byt spokojen, pokud se technologie vyuziva co
mozna nejefektivnéji. Toto je velmi odvislé od schopnosti reagovat na potieby trhu a jed-
notlivych zakaznikii, mnohdy i za cenu snizeni vyrobni série. S timto je spojeno pevné
postaveni vyrobniho tymu, ktery je schopen rychlé zmény vyroby a tim i dodavky kompo-
nent ¢i sestav. Programatofi jsou velmi v nasem kraji cenéni. Jejich kradeze jsou na den-
nim poradku a majitelé firem se snazi komunikovat mezi sebou o vstupnich podminkach,
aby se toto odehravalo co mozna nejméné. Hrozba odlivu téchto specialistii je vSak redlnou
hrozbou nejen u nés a my se snazime poskytnout podminky a atmosféru ,,rodinné* firmy a
mladého pracovniho tymu k jejich uspokojeni. Lidé této kvalifikace nejsou dostupni a na-
hrazeni je otazkou delSiho ¢asového ramce. Proto od roku 2014 zah4ji nase firma specidlni

systém naboru.
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8 ANALYTICKA CAST

Ve své praci zaméiim analyzu na problematiku efektivniho vyuziti modernich NC stroji
prevedenim vybrané Casti sortimentu strojni vyroby na tato zafizeni. Jedna se predevsim o

vyrobu vieten a hiidele z nerezavéjici oceli a také fadu dalSich soucasti.

V soucasné dob¢ vyroba vieten a hiidele probihd tradi¢nim zptisobem na pasové pile, NC
soustruhu GOODWAY GS 200, valcovacim stroji ¢i NC frézovacim centru MCV 750 A a
TOPPER TMV 510. Vzhledem k tomu, ze NC soustruh je v zasobniku prace trvale pieti-
zen (0 8% ) a vyroba nerezovych vieten a hiidele zabira vice nez 40% celkové ro¢ni kapa-
city stroje GOODWAY GS 200, vznikaji problémy s dodrzovanim termint vyroby dalSich
soucasti pro montazni stfedisko ventilll a rostou néklady strojni dilny na préci piescas. Ta-
ké je nutno zadavat pomérné drahou kapacitni kooperaci mimo firmu. Témto problémim
by zamezila moznost optimalnéjsiho rozlozeni technologie vyroby na jednotlivé stroje. U
nékterych soucasti doporucuji i ponechat alternativni technologické postupy vyuzivané s
ohledem na mnozstvi vyrobnich davek za rok, mnozstvi kusi v jednotlivych davkéch, po-
¢tu sefizovani za rok, vyrobniho ¢asu stroje GOODWAY GS 200 potfebného na tuto vyro-
bu.

Mym cilem bude analyzovat vyrobni technologii vyse uvedenych nerezovych komponent a
navrhnout systém optimaln&jSich vyrobnich davek sohledem na naklady spojené
s ptetypovanim NC soustruhu GOODWAY GS 200, vélcovaciho stroje a NC frézovacich
center MCV 750 A a TOPPER TMV 510. Na zéklad¢ vysledkid analyz se také pokusim
navrhnout technologickou zménu vyroby téchto komponent, ktera bude obsahovat efektiv-
néjsi rozlozeni operaci mezi NC soustruhem a NC frézovaci centrem. Pfisp&ji mymi na-
vrhy tedy ke sniZeni produkéni zatéze NC soustruhu, trvale preplnéného, a zvySenim roc¢-
niho produkéniho €asu na NC frézovacim centru, které je doposud vytéZovano pouze na

1,5 smény za den.
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Obrazek 13 NC frézovaci centrum MCV 750 A (vlastni zpracovani)
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8.1 Analyza stavajici vyroby nerezovych vieten a hiideli

Firma Peveko a jeji hlavni ¢innost je vyroba komponent pro vlastni produkéni zakladnu
regulacni techniky a manometrickd pfisluSenstvi. Vyroba probihd na strojni diln€ na vlast-
nich NC soustruzich a NC frézach. Z pohledu rokt 2012 a 2013 jsem si vybral NC sou-
struh GOODWAY GS 200 pro jeho permanentni pteplnéni pracovniho zasobniku. Aktual-
né je zasobnik prace pro tento stroj na 105% celkové ro¢ni kapacity (doporucuje se udrzo-
vat spravné nastaveni disponibilni kapacity NC stroje na 90%, pocitat tedy s posuny jed-
notlivych vyrob ¢i poruchami). Na druh¢ stran¢ bych svym navrhem chtél zvysit nenaplné-
ny zasobnik prace NC frézovaciho centra MCV 750 A, ktery je prumérné¢ naplnén pouze

na 50% a ve zbytku ¢asu stroj neproduktivné stoji.

e )Y p—
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Obrazek 14 Ukéazka nerezovych vieten a hiidele (vlastni zpracovani)

V nasledujici tabulce jsou uvedeny nerezové vyrobky, jejichz vyrobni analyzou se budu
dale zabyvat. Kazdy z téchto komponent se vyrabi z jiného priméru nerezové kulatiny
normy 17 022 a vyzaduje i rozdilné nastrojové vybaveni pro vyrobu a tudiz i sefizeni.

Predstavené komponenty se dale pouzivaji pro montaz ventild pro vodovodni fady a slouzi
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jako tahla pro otevirani a zavirdni tzv. pogumované tésnici kuzelky. Vyrobky jsou stale

V pfimé pfitomnosti s vodou, proto jejich vyroba probihé z nerezavéjici oceli.

nazev soucasti | kéd soucasti | produkce 2012 (ks) | produkce 2013 (ks)
vieteno TR 16 |3501-175 11945 10660
vieteno M20 | 3554-000 13590 9327
htidel 3542-565 5646 5383

Tabulka 4 Ptehled ro¢ni produkce vieten a hiidele (vlastni zpracovani)

Stavajici technologické postupy vyroby a systém plianovani

Pred zahéjenim samotného procesu vyroby piedchazi vstupni kontrola piijatého materiald,
ktera spociva v kontrole atestu materidlu, ktery poZzadujeme od nasich dodavatelt s kazdou
dodavkou materialu a v jeho rozmérové kontrole — spravnost priméru materidlu a celkova
délka dodaného materidlu.

Technologicky postup je rozepsan a uchovavan v informacnim systému, ktery firma Peve-
ko pouziva od roku 2005. Systém QI od firmy Melzer je systémem zahrnujici fizeni vyro-
by, skladové hospodafstvi i ekonomiku firmy. Lze si k jeho uzivani zakoupit jednotlivé
licence dle potieby firem v poctu, ktery uzivajici firmy pottebuji s ohledem na svoji veli-
kost. Konkrétni data obsazend v jednotlivych technologickych postupech po operacich

vstupujicich do jednotlivych vyrobkl zobrazuje nasledujici obrazek.
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Obrazek 15 Sestava technologického postupu QI (vlastni zpracovani)

Kazdy vyrobek ¢i komponent z naseho sortimentu ma na technickém tseku zadan do in-
formacniho systému kod, pod kterym je veden. Soucésti je zavedeni jednotlivych operaci,
které do vyroby komponentu budou déale vstupovat. Operaci je pfifazeno jeji Cislo tak,
Vv jakém potadi bude do procesu vstupovat. K operaci dale néalezi zadani Casu sefizeni na
dané technologii, ktera bude pouzita a i samotny vyrobni ¢as kusovy dan¢ operace. Kazda
¢ast operace je 1 popsana slovng, spolu s kontrolnimi tukony, které je nezbytné béhem vy-

roby dodrZovat, aby byly splnény podminky pro kvalitu vyrabéného dilce.

Jednotlivé polozky vstupujici do vyroby jsou planovany pies planovacky jednotlivych
sttedisek, opét pomoci QI systému. Ten, po zadani optimdlniho a minimalniho mnozstvi
fyzicky dostupného materidlu ¢i polotovaru na jednotlivych skladech, spocita dalsi potiebu
vyroby jednotlivych komponent a planova¢ obdrzi komplexni datovou sestavu - tzv. Se-
znam chybéjiciho zbozi, se kterym jiz dale manuédlné pracuje. A zde dochdzi k moznym
problémiim pfi vstupu lidského faktoru do procesu fizeni vyroby. Vysledek finalniho planu
vyroby je totiz ovlivnén kvalitou a predvidavosti a schopnosti spravné vyrobni skladby
planovace. Planova¢ obdrzi informaci o potfebé doplnéni urcité polozky v urcité vysi na
sklad polotovaru ¢i vyrobku. Dostava se mu i informace o nutném poctu vyroby k doplnéni

dané polozky na sklad. Planova¢ vygeneruje v informa¢nim systému tzv. Vyrobni pravod-
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ku, dokument, ktery jde spolu s vyrobkem kompletni cestou ptes vSechny operace od vyde-
je materialu az po konecnou vystupni kontrolu a az po pftijeti komponentd na sklad. Vy-
robni piikaz obsahuje vSechna potfebna data nezbytna pro vyrobu i kontrolu soucastky ¢i

vyrobku. Jsou zde udaje:

- Pro sklad o mnozstvi a druhu pottebného materialu k vydeji

- Pro vyrobni pracovniky rozpis operaci vcetné technologickych postupti popisujicich
jednotlivé operace

- Pro kontrolni pracovniky o postupu kontroly a ¢etnostech méieni

- Pro planovace Casy sefizovani a ¢asy kusové potiebné pro planovani kapacit stroja

Vyrobni piikaz je generovan spolu s jeho jedine¢nym ¢islem, aby nebylo moZzno zaménit
jednotlivé vyrobni piikazy na vyroby jinych komponent. Vyrobni piikaz dale zpétnova-
zebné slouzi pro zpétny odvod dat do informacéniho systému pro dal$i moznost vyhodnoce-
ni produktivity a pro online informace o aktudlnich stavech jednotlivych rozpracovanych

vyrobnich ptikaza.
Soucasny technologicky postup vyroby vietene 3502-175:

Do vyroby vietene 3502-175 vstupuje celkem pét operaci bez zahrnuti operaci kontrolnich.

Jedna se o operace:

Cislo operace | Popis operace Pi‘etypovani v min. |ty v min.
10 pasova pila - déleni materidlu 10 0,19
20 GOODWAY GS 200 - soustruzeni 300 7
30 ruéni Gprava - hrotovani otiepti 10 1
40 valcovani zavitu TR 16 LH 40 0,5
50 odmastovani v perchloru 10 0,025
celkem 370 8,715

Tabulka 5 technologicky postup vyroby vietene 3502-175 (vlastni zpracovani)

Soucasny technologicky postup vyroby vi‘etene 3554-000:

Do vyroby vietene 3554-000 vstupuje celkem pét operaci bez zahrnuti operaci kontrol-

nich. Jedna se o operace:
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Cislo operace | Popis operace Pretypovani v min. | ta v min.
10 pasova pila - déleni materialu 10 0,19
20 GOODWAY GS 200 - soustruzeni 300 6
30 ruéni uprava - hrotovani otepti 10 1
40 valcovani zavitu M20 30 0,5
50 odmast'ovani v perchloru 10 0,025
celkem 360 7,715

Tabulka 6 technologicky postup vyroby vietene 3554-000 (vlastni zpracovani)

Soucasny technologicky postup vyroby vi‘etene 3542-565:

Do vyroby vietene 3542-565 vstupuje celkem pét operaci bez zahrnuti operaci kontrol-

nich. Jedna se o operace:

Cislo operace | Popis operace Pietypovani v min. | ta v min.
10 pasova pila - déleni materialu 10 0,19
20 GOODWAY GS 200 - soustruzeni 300 8
30 ruéni Gprava - hrotovani otiepti 10 1
40 frézovani 4-hranu 90 2,5
50 odmastovani v perchloru 10 0,025
celkem 420 11,715

Tabulka 7 technologicky postup vyroby hiidele 3454-565 (vlastni zpracovani)

Vyvoj vyroby v letech 2012, 2013:

Vyrobu analyzovanych soucasti hodnotim imyslné za rok 2012 a 2013 z diivodd, ze az od
konce roku 2011 se zacala vyznamné podilet na trzbach strojniho provozu a trend této vy-
roby by mél v nasledujicich letech byt pomérné stabilni. Oscilace této produkce by méla
byt kolem 30 000 ks za rok. D4 se tedy pfi spravnych napravnych opatfenich ve vyrobé

tohoto druhu vyznamné zlevnit vyroba soucasti a Iépe resp. piesnéji planovat produkei.

Jiz v tabulce vySe jsem uvedl hodnoty poctii vyrobenych kusu dle typl v jednotlivych le-
tech a jejich casovou naro¢nost na vyrobu dle jednotlivych operaci a technologii. Dale tedy
provedu vypocet rocni ¢asové spotieby vyroby nerez vieten a hiidele tak, aby byla jasné

patrnd uspora na ro¢ni spotfebé ¢asu mnou navrzenym procesnim zlepSenim a tim uvolnéni
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pfeplnéné kapacity NC soustruhu GOODWAY GS 200 a zaroven ve zlepSeni situace
ve vy$$im naplnéni zésobniku prace pro NC frézovaci centrum MVC 750 A. Samoziejme
neni smysluplné, aby se dana zména negativné projevila na vyrobnich nakladech spojenych

mnou dale navrhovanou zménou, proto budu brat ohled i na cenu vyroby.

V nasledujicich tabulkach budu podrobné zobrazovat Cetnost sefizovani jednotlivych vari-
ant nerezovych vieten a hiidele v letech 2012 a 2013 a informace o poctech vystavenych
vyrobnich zakazek planovacem stiediska 1 s poCty vyrabénych kust. Thned v tivodu upo-
zoriuji, ze pocty kusii na jednotlivych vyrobnich zakazkach se vyrazné lisi, coz je dano
potiebou vyvolanou zakaznickymi objednavkami a planova¢ provedl pouze strohé zapla-
novani chybéjicich poctd vyrobki. Z tabulek je dano patrné, ze nékteré vyrobni zakazky se
pteruSovaly a sefizovaly se na dvé ¢asti. To mohlo mit dvé pficiny: 1. Pieplnéné kapacita
stroje GOODWAY GS 200 s ohledem na terminy plnéni dalSich sou¢asti nemohla byt
uvolnéna na vyrobu celé davky a po dohodé s obchodnim oddélenim byla vyrobena jen
nejnutnéjsi ¢ast vyrobni zakazky. 2. Nebyl dostatek materialu na celou davku vyrobni za-

kazky.

Roc¢ni produkce viretene 3502-175 v roce 2012

¢. vyr. zakazky pocet kusii v davce | datum pietypovani
VZUH-2011-000592 1600 6.1.2012
VVZUH-2012-000098 1000 15.2.2012
VZUH-2012-000276 1500 17.5.2012
VZUH-2012-000432 1500 18.6.2012
VZUH-2012-000433 2000 8.7.2012
VZUH-2012-000434 1500 1.8.2012, 21.8.2012
VVZUH-2012-000710 1700 3.9.2012, 21.9.2012

Tabulka 8 celkova produkce vietene 3502-175 v roce 2012 (vlastni zpracovani)
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Ro¢ni produkce viretene 3502-175 v roce 2013

¢. vyr. zakazky pocet kusi v davce | datum pretypovani
VZUH-2013-000013 2000 27.1.2013
VZUH-2013-000097 1800 15.2.2013, 10.4.2013
VZUH-2013-000293 850 20.5.2013
VZUH-2013-000406 800 20.7.2013
VZUH-2013-000440 1000 2.9.2013
VZUH-2013-000493 980 24.9.2013
VZUH-2013-000684 860 30.10.2013
VZUH-2013-000685 2300 19.11.2013

Tabulka 9 celkova produkce vietene v roce 2013 (vlastni zpracovani)

Z tabulek 7 a 8 vyplyva, Ze vieteno 3502-175 se prumérné sefizuje na vyrobni davku
1000ks a je nutné sefizovat stroje v pruméru devét krat za rok, coz znamena v pruméru
kazdy Sesty tyden. Kdyz vezmeme v tvahu, Ze NC soustruh GOODWAY GS 200 provo-
zuje firma ve tfisménném provozu pét dnll v tydnu, dostaneme celkovy ro¢ni pracovni fond
stroje o vysi 5400 hodin. Samotné vieteno 3502-175 tedy zabere ve vSech setfizovanich a

vyrobach tohoto vyrobku:

Vv roce 2012: vyrobni ¢as celkovy 10 800ks rocné x 7min/ks = 1260 hod
setfizovaci ¢as celkovy 9 x 300min (doba potiebna na jedno sefizeni stroje) = 45hodin

Celkova potieba Casu na vyrobu roéniho mnozstvi vietene 3502-175 je 1305 hodin. Tj.

24,2% z celkového ro¢niho provozniho fondu NC soustruhu.

v roce 2013: vyrobni ¢as celkovy 10 590ks ro¢né x 7min/ks = 1235,5 hod
sefizovaci ¢as celkovy 9 x 300min (doba potifebna na jedno sefizeni stroje ) = 45hodin

Celkova potieba ¢asu na vyrobu ro¢niho mnozstvi vietene 3502-175 je 1280,5 hodin. Tj.

23,7% z celkového ro¢niho provozniho fondu NC soustruhu.
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Ro¢ni produkce viretene 3554-000 v roce 2012

¢. vyr. zakazky pocet kusii v davce | datum pretypovani
VZUH-2012-000100 1000 10.1.2012
VZUH-2012-000101 1000 10.2.2012
VZUH-2012-000217 1600 15.3.2012
VZUH-2012-000351 1600 10.5.2012
VZUH-2012-000278 2000 10.4.2012
VZUH-2012-000393 700 20.5.2012
VZUH-2012-000382 700 1.6.2012
VZUH-2012-000436 1560 22.7.2012
VZUH-2012-000559 1600 15.8.2012
VZUH-2012-000678 1000 15.8.2012, 10.10.2012
VZUH-2012-000909 600 20.11.2012

Tabulka 10 celkova produkce vietene v roce 2012 (vlastni zpracovani)

Ro¢ni produkce viretene 3554-000 v roce 2013

¢. vyr. zakazky pocet kusii v davce | datum pietypovani
VZUH-2013-000014 1600 10.1.2013
VZUH-2013-000098 1500 25.2.2013
VZUH-2013-000105 2000 20.3.2013, 15.5.2013
VZUH-2013-000347 600 1.8.2013
VZUH-2013-000348 650 20.8.2013
VZUH-2013-000498 550 25.9.2013
VZUH-2013-000442 880 20.8.2013
VZUH-2013-000499 1000 25.10.2013
VZUH-2013-000673 1000 10.12.2013

Tabulka 11 celkova produkce vietene v roce 2013 (vlastni zpracovani)
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Z tabulek 9 a 10 vyplyva, ze dalsi ze sortimentu vieten, typ 3554-000, se praimérn¢ taktéz
jako predchozi typ, sefizuje na vyrobni davku 1000ks, ale s tim rozdilem, Ze je nutné sefi-
zovat stroje v prameéru set krat za rok, coz znamena v pruméru kazdy paty tyden. Berme
opét v uvahu, ze NC soustruh GOODWAY GS 200 provozuje firma ve tfisménném provo-
zu pét dnid v tydnu, dostaneme celkovy roc¢ni pracovni fond stroje o vysi 5400 hodin. Sa-

motné vieteno 3554-000 tedy zabere ve vSech sefizovanich a vyrobach tohoto vyrobku:

Vv roce 2012: vyrobni ¢as celkovy 13 360ks ro¢né x 6min/ks = 1336 hod
sefizovaci ¢as celkovy 12 x 300min (doba potfebna na jedno sefizeni stroje) = 60hodin

Celkova potieba Casu na vyrobu roéniho mnozstvi vietene 3554-000 je 1396 hodin. Tj.

25,9% z celkového ro¢niho provozniho fondu NC soustruhu.

Vv roce 2013: vyrobni ¢as celkovy 9780ks rocné x 6min/ks = 978 hod
sefizovaci ¢as celkovy 9 x 300min (doba potifebna na jedno sefizeni stroje ) = 45hodin

Celkova potieba ¢asu na vyrobu roéniho mnozstvi vietene 3554-000 je 1023 hodin. Tj.

19% z celkového ro¢niho provozniho fondu NC soustruhu.

Ro¢ni produkce hiidele 3542-565 v roce 2012

¢. vyr. zakazky

pocet kusii v davce

datum pi‘etypovani

VZUH-2012-000099 1000 20.2.2012
VZUH-2012-000277 1950 10.4.2012
VZUH-2012-000709 940 20.11.2012
VZUH-2012-000942 1200 10.12.2012

Tabulka 12 celkova produkce hiidele v roce 2012 (vlastni zpracovani)

Ro¢ni produkce hiidele 3542-565 v roce 2013

¢. vyr. zakazky

pocet kusu v davce

datum pretypovani

VZUH-2012-000104

2000

5.3.2013
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VZUH-2012-000348 1000 16.6.2013
VZUH-2012-000496 1000 1.10.2013
VZUH-2012-000497 1250 20.11.2013

Tabulka 13 celkova produkce hiidele v roce 2013 (vlastni zpracovani)

Z tabulek 11 a 12 vyplyva, ze dalsi z analyzovaného sortimentu nerezovych dila - hiidele,
typ 3542-565, se pramérn¢ sefizuje na vyrobni davku 1300ks, ale s tim rozdilem, ze je nut-
né sefizovat stroje v praméru Ctyti krat za rok, coz znamena v priméru kazdy osmy tyden.
Berme opét v tivahu jako v ptedchozich ptipadech, ze NC soustruh GOODWAY GS 200
provozuje firma ve tfisménném provozu pét dni v tydnu, dostaneme celkovy ro¢ni pracov-
ni fond stroje o vysi 5400 hodin. Samotna hiidel 3542-565 tedy zabere ve vSech sefizova-

nich a vyrobach tohoto vyrobku:

Vv roce 2012: vyrobni ¢as celkovy 5090ks ro¢né x 8min/ks = 679 hod
sefizovaci €as celkovy 4 x 300min (doba potfebna na jedno sefizeni stroje) = 20hodin

Celkova potieba ¢asu na vyrobu roéniho mnozstvi hiidele 3542-565 je 699 hodin. Tj.

12,9% z celkového roéniho provozniho fondu NC soustruhu.

Vv roce 2013: vyrobni ¢as celkovy 5250ks ro¢né x 8min/ks = 700 hod
sefizovaci ¢as celkovy 4 x 300min (doba potiebna na jedno sefizeni stroje ) = 20hodin

Celkova potieba ¢asu na vyrobu ro¢niho mnozstvi hiidele 3542-565 je 720 hodin. Tj.

13,3% z celkového roéniho provozniho fondu NC soustruhu.

Z ptedeslych vypocti I1ze vycist, Ze samotny sortiment vyroby nerezovych vieten a hiideli
zabird z celkové ro¢ni kapacity stroje GOODWAY GS 200 v roce 2012 63% a v roce
2013 56% celkové roéni kapacity z 5400 hodin. Vyrobni potieba na tomto stroji vSak byla
v roce 2012 5870hodin a v roce 2013 5740hodin. Primérna poruchovost se v roce 2012
pohybovala na hodnoté 8,7% a v roce 2013 na hodnoté 11,6%. Systém vyhodnoceni poru-

chovosti stroju je ve spole¢nosti Peveko provadén v tabulce Excel, kam se periodicky bé-
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hem vyrobniho tydne zaznamenavaji pocty hodin prostoji jednotlivych NC strojt. Jako

ukéazku tohoto dokumentu ptikladadm hodnoceni za mésic Prosinec 2013.

Ostat cel-

neni | plan. ni Neni neni stroj v kem

pra- | opra | poru- | pro- sefizo- | ob- pro- celk. pro-
Stroj ce |va cha stoje [ va¢ sluha |vozu | kapacita | stoj Vysvétlivky:
GTS 247 250 3| | Odstavka : neni prace

Odstavka

GLS-1 247 250 3| | plan.oprava/udrzba stroje
GS-200 247 250| 3| | Odstavka : ostatni prostoje
Mcv 163 250| 87
TMV 191 250( 59
TORNO 247 250 3
vS§echny 158
NC 0 0 of 15 0| o 9 1750 | 161

Tabulka 14 tabulka hodnoceni prostoji NC stroju (interni zdroje)

8.2 Navrhy na zménu vyrobni technologie vybranych soucasti

Jak jsem uvedl, mym zdmérem je navrhnout takovou zménu vyrobniho procesu a systému
vyrobnich zakazek nerezovych komponent vieten a hiidel, kterd bude spliiovat dvé mnou
zvolena kritéria. Prvni kritérium je uvolnit pieplnény zasobnik prace NC soustruhu
GOODWAY GS 200 a lépe vyuzit frézovaci centrum MCV 750 A. Druhym kritériem je
navrhnout jiny systém zadévani vyrobnich zakéazek spolu s tpravou poctu vyrabénych kusii
tak, aby se eliminoval pocet neproduktivnich sefizovacich €ast a tim zvysit produkéni vy-
uziti NC strojt.

Navrh na zménu vyrobni technologie vietene 3502-17/5

Doposud se pro vyrobu tohoto typu vyrobku pouziva technologie pasové pily, NC soustru-
hu GOODWAY GS 200, valcovaciho stroje pro tvafeni zavitu TR 16 LH a ru¢ni dokonco-
vaci Upravy. Nejvice z danych technologii je ¢asové zatizen NC soustruh, na kterém vyro-

ba vietene trvad 7min. Nejdéle trvajici vyrobni ¢ésti vietene na této technologii je frézovani
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jehlanu konce vietene a pfi¢né vrtani otvoru SH7. Tato cast zabira z celkového vyrobniho
casu NC soustruhu 3 minuty. Bez této zadni ¢asti by tedy polotovar vietene byl hotov za 4
minuty. Mym navrhem je piesunuti této frézované ¢asti na frézovaci centrum MCV 750 A.
Toto centrum miiZze pracovat ve 4 osach a pro danou vyrobu je mozno pouzit vodorovné
rotace Ctvrté osy k otaceni polotovaru na jednotlivé frézované strany vietene. Pro porovna-

ni soucasného stavu a navrhované zmény jsem sestavil nasledujici tabulku ¢asi:

pretypo-
pretypo-
cislo vani navr-|ta  sou-
vani Sou-
opera- | nazev operace hovana ¢asnost v |ta navrho-
casnost v ]
ce ) zména v |Mmin. vana zmé-
min. _ _
min. na v min.
10 |pasova pila - déleni materialu 10 10 0,19 0,19
GOODWAY GS 200 - sou-
20 |struzeni 300 240 7 4
30 |MCV 750 A - frézovani 0 90 0 2,5
30 | rucni uprava - hrotovani otfepti 10 10 1 1
40 |valcovani zavitu TR 16 LH 40 40 0,5 0,5
50 |odmastovani v perchloru 10 10 0,025 0,025
celkem 370 400 8,715 8,215

Tabulka 15 tabulka zmény procesu vyroby vietene 3502-175 (vlastni zpracovani)

Z navrhované zmény je patrné, ze pres zvySeni sefizovaciho ¢asu piidanim operace MCV
750 A — frézovani o 30 minut, doslo ke snizeni celkového Casu kusového o 0,5 minuty.
Tato Uspora je vyvolana zrychlenim Casu frézovani konce vietene na frézovacim centru,
které svou tuhosti pfed¢i soustruznické centrum a miiZze proto vyuzit vysSich strojnich

rychlosti a posuvill nastroji béhem frézovani.
Navrh na zménu vyrobni technologie vicetene 3554-000

I zde u tohoto typu vietene v soucasné dob¢ firma pouziva technologie déleni materidlu na
pasové pile, dale NC soustruh GOODWAY GS 200, vélcovaci zafizeni pro zavit M20 a
dokoncovaci operaci ru¢ni tpravy. Soustruh GOODWAY potiebuje k vyrobé tohoto typu
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vyrobku celkovy ¢as 6 minut. Stejné jako pti vyrobé vietene 3502-175, tak i zde je nejvice
Casove zatézujici frézovani jehlanu zadni Casti vietene a pficné vrtani. Pri¢né vrtani je u
vyrobku 3554-000 ¢asové mén¢ narocné, protoze je zde pozadovano pouze ve volné mife
5mm a ne v toleranci H7. Odpada tedy vystruzeni otvoru vystruznikem. Kdybychom 1 zde
ukoncily vyrobu na NC soustruhu pted frézovanim, byl by polotovar vietene hotov za 3,5
minuty. Jako i u predeslé varianty i u tohoto typu navrhuji pfesunuti polotovaru po NC
soustruhu na frézovaci centrum MCV 750 A a dokonceni vyroby zde. Oba vyrobni postupy

zobrazuje a porovnava nasledujici tabulka:

Pietypo-
Pietypo-
¢islo van navr-|ta  sou-|ta  navr-
van SOU-
opera- | nazev operace hovana ¢asnost v [ hovana
casnost v )
ce ) zména v | min. zména Vv
min. ] )
min. min.
10 |pasova pila - déleni materidlu 10 10 0,19 0,19
GOODWAY GS 200 - sou-
20 |struzeni 300 240 6 3,5
30 |MCV 750 A - frézovani 0 90 0 2
30 | rucni uprava - hrotovani otfept 10 10 1 1
40 |valcovani zavitu TR 16 LH 30 30 0,5 0,5
50 |odmastovani v perchloru 10 10 0,025 0,025
celkem 360 390 7,715 7,215

Tabulka 16 tabulka zmény procesu vyroby vietene 3554-000 (vlastni zpracovani)

Z predeslé tabulky nam opét vychazi na prvni pohled zvySeni celkového setfizovaciho Casu
o 30 minut, coZ se mizZe jevit zprvu negativné. AvSak celkovy vyrobni ¢as na vieteno
3554-000 nam klesne o 0,5 minuty na kazdy nami vyrobeny kus. Frézovaci centrum pro-
vede dle odhadu dokonceni vyroby za 2 minuty oproti 2,5 minutam u vietene 3502-175.
Tohle je pravé zminovany rozdil pfi vrtani pticného otvoru o priméru Smm.

Navrh na zménu vyrobni technologie hridele 3542-565

vvvvvv

kotovany vyrobni tolerance a 1 povrchy. Také ma tento dilec nejdel$i dobu vyroby. Pro

produkci htidele je v soucasnosti pouzivana technologie pasové pily na dé€leni materidlu,
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soustruth GOODWAY GS 200, frézovaci centrum TOPPER TMV 510 a dokoncovaci ope-
race rucni Upravy. Hiidel ma taktéZz naro¢nou zadni cast s frézovanim jehlanu. Je zde
ovSem podstatny rozdil v ubéru materidlu, protoze plochy frézovani jsou o 50% mensi, nez
plochy na vietenech. Frézovani je tedy rychlejsi a méné narocné, avsak dilec svoji vyrobni
naroc¢nost dohani dvojici pticné vrtanych otvort o priimeéru 5,5 a presnosti H7. Jsou to tedy
otvory, které je nutné po vyvrtani vystruzit piesnym vystruznikem. Vyroba soustruznic-
kych operaci zde trva 8 minut. Oproti sou¢asnému stavu i u tohoto vyrobku navrhuji ode-
brat frézovaci operace a vrtani pficnych otvorl a piesunuti na frézovaci centrum. Situaci

opét porovnava nasledujici tabulka:

pretypo-
pretypo-
cislo vani na-|{ta sou-|ta navr-
vani Sou-
opera- | nazev operace vrhovana |casnost v | hovana
casnost v )
ce ] zména v | min. zména v
min. ) _
min. min.
10 |pasova pila - déleni materialu 10 10 0,19 0,19
GOODWAY GS 200 - sou-
20 |struzeni 300 240 8 4,25
30 | MCV 750 A - frézovani 0 90 0 2,5
40 |frézovani 4-hranu 90 90 25 25
50 |ruc¢ni uprava - hrotovani otfepti 10 10 1 1
celkem 410 440 11,69 10,44

Tabulka 17 tabulka zmény procesu vyroby hiidele 3542-565 (vlastni zpracovani)

K porovnani obou variant tj. soucasné situace a navrhovaného feSeni mohu fici, ze dosahu-
je nejvetsi tspory vyrobniho ¢asu a to 1,25 minuty na kazdy vyrobeny kus. A to diky zmé-
né pouzité technologie a lepSimu vyuzité jednotlivych schopnosti a potencialil stroji, které

ma firma k dispozici.

8.3 Zhodnoceni navrhi na zménu procesu vyroby

Jako zhodnoceni mych névrhii na zmény bych rad pouzil nasledujicich tabulek, které pre-

hledné vypovidaji o0 moznych usporach z pohledu ro¢nich sefizovacich ¢asti vyjadienych
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Vv hodinéch a o usporach, které by pii vyuziti mého navrhu na zmény procesu vyroby moh-
ly byt dosahovany, pfi stejném mnozstvi produkce jako v poslednich letech, v poctu celko-
vych ro¢nich vyrobnich hodin. Také v tabulkach zobrazuji lepsi vyuziti frézovaciho centra

MCV 750 A, které je vyuzito aktudlné na 50% tj. rocné€ produkuje pouze 2700 hodin.

GOODWAY GS 200 soucasny stav navrhovana zména
celkovy pocet | celkovy pocet | celkovy pocet | celkovy pocet
kéd virobku hod’in’ pietypo- hod’in’pfetypo- hod’in’pfetypo- hod,in’pfetypo-
vanil Vv roce vani Vv roce vanil Vv roce vani Vv roce
2012 2013 2012 2013
3502-175 45 45 36 36
3554-000 60 50 48 40
3542-565 20 20 16 16
celkem 125 115 100 92

Tabulka 18 suma hodin pfetypovani stroje GOODWAY GS 200 (vlastni zpraco-

vani)

Ro¢né musi do celkovych sefizovacich €asli vyroby nerezovych vieten firma investovat
z celkové rocni kapacity stroje GOODWAY GS 200 v priméru 120 hodin. Toto ¢islo, pii
pievedeni do penézniho vyjadieni, hovoii o ro¢nich nékladech v hodnoté 60 480 k¢ za
pouhé sefizovani stroje. Dle ndvrhu bychom tedy mohly nase firemni ndklady zmensSit na
primérnych 96 sefizovacich hodin v roénim pojeti. PenéZzné vyjadieno hovoiime o castce

48 384 k¢&. Uspora ze sefizovacich &ast by tedy &inila 12 096ké roéng.

GOODWAY GS 200 soucasny stav navrhovana zména
celkovy pocet | celkovy pocet | celkovy pocet | celkovy pocet
kod vyrobku hodin vyroby v | hodin vyroby v | hodin vyroby v | hodin vyroby v
roce 2012 roce 2013 roce 2012 roce 2013
3502-175 1394 1244 796 711
3554-000 1359 933 793 544
3542-565 753 718 400 381




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

Celkem 3505 2894 1989 1636

Tabulka 19 suma hodin vyroby stroje GOODWAY GS 200 (vlastni zpracovani)

Daleko vyznamnégjsich ¢asovych tspor v§ak miizeme dosdhnout pfi hodnoceni navrhu na
zménu procesu vyroby pii pohledu na ro¢ni kusovou produkei nerezovych vieten a htidele.
Ta nam vyplyva z tabulky 18. Pii stejné ro¢ni produkci nerez dili nam totiz vyroba na NC
soustruhu zabira v priméru 3200 vyrobnich hodin ro¢né. MiZzeme tuto kapacitni naro¢nost
minimalizovat aZ na primérmnych 1800 vyrobnich hodin pfi navrhovaném rozdéleni vyroby
mezi NC soustruh a NC frézu. Opét vyjadieno v penéznich hodnotach Ize tedy z ptivodni
¢astky 1 612 800k¢ investované do ro¢ni produkce nerez vyrobkt tento naklad snizit az na
907 200ké. Uspora produkéniho &asu by pro preplnéni stroj byla roéné praimémé 1400 ho-
din.

Dalsim krokem bych rad zhodnotil vliv, ktery by méla navrhovana zména na vyuziti frézo-
vaciho centra MCV 750 A. Nasledujici tabulka ndm pomtize zobrazit pohled na roky 2012

a 2013, kdyby se nerezova vietena a htidel vyrabéla dle nového postupu s navrhovanou

zménou.
doba po-
celkovy
tfebna na celkovy po-
roéni | Pocet pre- ta - na- | cas frézo-
kod vy- jedno prety- | ¢et hodin
produkce | typovani za ] vrh vani za
robku povani stroje | pretypovani
2012 (ks) | rok 2012 (hod./ks) | rok 2012
dle navrhu | zarok 2012
(hod.)
(hod.)
3502-175| 11945 9 4 36 0,0417 498
3554-000| 13590 12 4 48 0,0333 453
3542-565| 5646 4 4 16 0,0417 235
celkem 100 1186

Tabulka 20 vyuziti stroje MCV 750 A v roce 2012 s realizaci navrhu (vlastni

zpracovani)
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V predchazejici tabulce 19 prezentuji dopad zmény vyroby na vyuziti frézovaciho centra
MCV 740 A. Stroj byl realné v roce 2012 vyuzit pouze na 2700hod. Diky novému feseni
by fréza byla v provozu o 1286 hodin vice. Ro¢né tedy celkem 3986 hodin, coz by bylo o

23,8% vice, nez ve skutecnosti byla vyuzita za cely rok 2012.

doba po-
celkovy
tfrebna na | Celkovy po-
roéni | pocet prety- ta - Na- | Cas frézo-
kod vy- jedno prety- | et hodin
produkce | povani za ) vrh vani za
robku povani stroje | pretypovani
2013 (ks) | rok 2013 (hod./ks) | rok 2013
dle navrhu | zarok 2013
(hod.)
(hod.)
3502-175| 10660 9 4 36 0,0417 445
3554-000| 9327 10 4 40 0,0333 311
3542-565| 5383 4 4 16 0,0417 224
celkem 92 980

Tabulka 21 vyuziti stroje MCV 750 A v roce 2013 s realizaci navrhu (vlastni

zpracovani)

| zde, v tabulce 20 je patrny dopad zmény vyroby na vyuziti frézovaciho centra MCV 740
A. Stroj byl vroce 2013 vyuzit pouze 2700hod. Diky novému feSeni by fréza byla
v provozu o 1072 hodin vice. Ro¢né tedy celkem 3772 hodin, coz by bylo o 19,9% vice,

nez ve skute¢nosti byla.

Navrh nového layout strojni dilny

Pfi praci na analyze vyrobniho programu jsem se zamyslel i nad aktualnim rozmisténim
jednotlivych strojii umisténych na strojni diln€. Dle mého nazoru je zde i pies velky nedo-
statek mista moZnost feSeni. Danym navrhem bych chtél seskupit technologie soustruzeni a
technologie frézovani. Je totiz obecné piijiman ndzor, Ze programatoii NC soustruhli maji
jednoduse feceno myslenkové pochody a zpusoby pfistupt k programovani odlisné, nez
programatoii NC frézovacich center. Je to dano tim, Ze programator NC frézy pracuje ve

vice osach pfi stavbé programu a ma osy jinak orientovany. Dle mého zjiSténi pomoci roz-
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hovort je vhodné mit NC stroje orientovany pro piipad tzv. vicestrojové obsluhy co mozna
nejblize k sobé€, aby technologii mohl obsluhovat pfi delSim kusovém casu jeden pracov-
nik. Pokud firma priradi k pokryti prilis mnoha technologii jednoho operatora, miize vykon
systému poklesnout z ditvodu zpozdeni, vyplyvajici z cekani stroje na operdtora (Curry a
Feldman, 2011, s. 115). A zde je vysoky potencial rizika poskozeni stroje ¢i materialu.
Neni totiz vhodné, aby pracovnik od NC soustruhu, ktery mé diky nespravné umisténé
technologii, obsluhoval 1 NC frézu a provadél na ni upravy programt a korekce. Jen zku-
Seny pracovnik totiz dokaZe ve své mysli pfepinat mezi riznymi technologiemi a neudélat
chybu, které¢ mtze mit fatalni nasledky.

wewvr

hu vSech zafizeni kvalifikovanymi a seznamenymi pracovniky. I v malém prostoru lze vy-
tvofit mista pro predavku materidlu mezi vyrobou a kontrolnim stiediskem a i mezi jednot-
livymi stroji. V navrhovaném rozlozeni jsem pro piehlednost NC soustruznickd centra

oznacil modrou barvou a NC frézovaci centra jsem oznacil barvou ¢ervenou.

Obrazek 16 Navrzeny layout strojni dilny (vlastni zpracovani)
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ZAVER

V zavéru své bakalarské prace bych rad uvedl zakladni prednosti, které shledavam mezi
soucasnym stavem a navrhovanou optimalizaci. Kdyz se podivame jako prvni na layout
popisujici souCasny stav rozmisténi stroji a technologického vybaveni strojni dilny, vidi-
me, ze odpovida pravdépodobné postupnému piikupovani stroji a vybaveni. V tomto sys-
tému se starsi stroje posunovaly do zadnich ¢asti vyrobnich prostor a nové byly rozmistény
Vv prednich ¢astech. Toto rozmisténi neni s ohledem na strukturu vyroby, ktera je charakte-
rizovana vétSinovym podilem malosériové vyroby, pfili§ vhodné. Zapomnélo se zde na
vhodné rozlozeni mist (regaltl) pro odkladani materidlu k jednotlivym strojim. Tento druh
produkce totiz vyzaduje pfedev§im piesné¢ vymezena mista pro ukladani polotovari pfipra-
venych pro obrabéni na jednotlivych strojich, aby se minimalizovaly ztraty spojené
S pfesunem materialu a udrzel se piehled 0 pohybech jednotlivych vyrobnich zakazek.
V novém layoutu se mi podafilo tento problém castecné vyteSit vytvofenim specidlnich
regall jak pro NC frézovaci centra, tak samostatné pro NC soustruhy. Dalsi pfednosti no-
vého layout je logické usporadani stroji dle jednotlivych skupin odpovidajicich pouZiti
stroji z pohledu vykonavanych operaci. Toto rozlozeni odpovida zdsadam umoziujicim
obsluhovat stroje po skupinach s vicestrojovou obsluhou, vzhledem k tomu, Ze analyzou
bylo zjisténo, Ze jeden pracovnik dokaze s minimalni ztratou obslouzit dva stroje soucasné.
Dalsi analyzovanou €asti v mé praci je zména vyroby nerezovych vieten 3502-175, 3554-
000 a hiidele 3542-565. Navrhl jsem zménu procesu vyroby zafazenim frézovaciho centra
MCV 750 A do produkce téchto komponent. Jsem totiz ptesvédCen a zjisténé hodnoty to
potvrzuji, ze je efektivnéjsi vyuzit k vyrobé vzdy stroje, které jsou na danou ¢innost tech-
nologicky urceny. NC soustruh GOODWAY GS 200 dokéze také provadét frézovaci ope-
race a technologie vyroby na jedno upnuti urCité zvySuje kvalitu a presnost vyroby, ale
neni schopen frézovat tak produktivné, jako frézovaci centrum, které je k tomuto ucelu
prioritn¢ stavéno. Z analyzy vyplyva, Ze i1 kdyZ se celkové Casy potiebné k setizeni vSech
do procesu vstupujicich stroji navysily o 30min, tak pii primérné vyrobé 1000ks a ispoie
0,5min. u vieten a 1,25min u hiidele na kazdy vyrobeny kus, je kazd4 vyrobni davka vy-
robena diive u vieten o 8,3hodiny a u hiidele dokonce o0 20,8 hodiny! Navrzené kroky tedy
povedou K cily, ktery jsem si na zacatku své prace stanovil a NC soustruh GOODWAY GS
200 uvolni ro¢né ze svého zasobniku prace primérne¢ 1400hodin. Tato hodnota snizuje

roc¢ni zasobnik prace z aktualni primérné hodnoty 107,5% za roky 2012 a 2013 na pri-
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meérnou hodnotu 81,5%. Pfi tomto snizeni se firmé otevira moznost zafadit na tento stroj

dalsi produkci a tim dosahnout zvyseni pfidané hodnoty z tohoto stroje pro firmu Peveko.

V mé praci se ukazalo, Ze je nezbytné divat se na produkci dili novym pohledem. Pretrva-
vajici zafazeni vyrobnich davek soucasti na zavedenou tradi¢ni technologii nemusi byt pii
souc¢asném novém technologickém vybaveni v fad¢é ptipadd idealni. Je nezbytné, aby tech-
nologicky tsek zah4jil kontinualni kontrolni ¢innost, ktera bude zaméfena na Srovnavani
efektivnosti vyrob jednotlivych produkti podle stavajicich technologickych postupii a po-
stupti vyuzivajicich nova vyrobni zafizeni. Toto opatieni navrhuji firm¢ analyzovat priorit-

W

ne.
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ta Cas kusovy

tec Cas davkovy

Pl Primyslové inzenyrstvi
JT Just in time

MRP Material Requirements Planning
MRP Il Material Requirements Planning Il
DBR Drum Buffer Rope

TPV Technicka ptiprava vyroby

SWOT Strenghts Weaknesses Opportunities Threats
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