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ABSTRAKT

Predmétem této diplomové prace je analyza materialového toku dilcti vybraného vyrobku
ve firm¢ Slovacké strojirny, a.s. Uhersky Brod. Na zakladé této analyzy jsou navrZena
zlepSeni soucasného stavu se zamérem minimalizovat dobu ¢ekani dilct pred jednotlivymi
operacemi a zamezit plytvani v podob¢é nadbyte¢né prace, zbyteéného pohybu a nevyuzi-

tych schopnosti pracovnik.

Teoreticka Cast se zabyva vyrobnim procesem a materialovym tokem, kde jsou feSeny mi-
mo jiné jednotlivé uspotradani pracovist a vyroby. Déle jsou v teoretické ¢asti rozebrany
metody méfeni prace, metody pro studium pracovnich metod, zadkladni metody zpracovani

materialu, vizualizace a ergonomie.

Obsahem praktické ¢asti je zakresleni toku jednotlivych dilcli a vyhotoveni procesni analy-
zy ukazujici nejen vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti, skrze které dilce prochazi, ale
také doby cekani a Cas pridavajici a ¢as neptfidavajici hodnotu vyrobku. Na zéakladé této
analyzy jsou vybrana pracovisté¢ k podrobnéjSimu rozboru. V neposledni fadé prakticka
¢ast obsahuje navrhy na feSeni nedostatkil zjisténych ve vyrob¢ v pritbéhu analyzy materia-

lového toku dilcti vybraného vyrobku, a to pfimoc¢arého hydromotoru.

Kli¢ova slova: analyza, ergonomie, vizualizace, layout, dilec

ABSTRACT

The subject of this diploma thesis is to analyze material flow of components in Slovacké
strojirny, a.s. Uhersky Brod. Based on the analysis there are suggested improvements of
the current situation with intention to minimize the waiting time of components prior to
individual work operations and to avoid waste in the form of extra work, unnecessary

movement and unused skills of the workers.

The theoretical part deals with production process and material flow, where individual or-
ganization of workplace and production is solved. Work studies are analyzed together with

basic methods of material processing, visualization and ergonomics.

The subject of the practical part is to draw the material flow of particular components and
to elaborate a process analysis. The process analysis shows not only the distance among
individual workplaces through which components proceed, but also waiting time and time,

when a value is and is not added. By the help of the process analysis, workplaces for closer



examination are picked out. Last but not least, the practical part contains suggestions how
to deal with weaknesses identified during the analysis of material flow of the chosen prod-
uct, and that is linear hydraulic motor.

Keywords: analysis, ergonomics, visualization, layout, component
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UvVOD

V dnesni dobé je tieba klast diraz na konkurenceschopnost. Uspéchu firma nedosahne
pouze vyrobou kvalitniho produktu, zohlednit musi i kritéria, jak vyrobit tento kvalitni

produkt za co nejkratsi dobu a pfi co nejnizsich nakladech.

KdyzZ se firma zamé&fi na nastroje zvysujici produktivitu a odstranéni plytvani, neni to jen
samotna vyroba, které to prospéje. V kone¢ném dusledku je to prospésné pro vztahy se
zékaznikem. Zakaznik, ktery vnima, ze nemusi platit za ¢innosti nepfidavajici hodnotu

vyrobku, je spokojeny zdkaznik. A spokojeny zékaznik se stava loajalnim zadkaznikem.

Zpisobi, jak zefektivnit vyrobu, je mnoho. Zakladnim krokem je odstranéni plytvani. Me-
zi druhy plytvani patii nadbyte¢na prace, zbytecny pohyb, nevyuzité schopnosti pracovni-
ki i ¢ekani. Toto plytvani mize byt podstatné snizeno za pomoci vizualizace, metody 5S,

vzdélavani pracovniki i ergonomie.

Diky vizualizaci a metodé 5S je pracovisté Cisté a prehledné, vzdélavani pracovnikl zajis-
t'uje vyssi zastupitelnost pracovniki a ergonomie pomaha k lepsim pracovnim podminkam.
To v8e mé pozitivni vliv na pracovniky i na jejich pracovni vykony.

Tato diplomova prace se zabyva analyzou materidlového toku vybraného dilce, ktera ma za

ukol odhalit nedostatky ve vyrob&. Cilem této diplomové prace je eliminace téchto nedo-

statkil za pomoci metod priimyslového inZenyrstvi.
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1 VYROBNI PROCES A MATERIALOVY TOK

., Vyrobni proces je souhrn cinnosti, v disledku kterych se vychozi materidly — polotovary
meéni na hotové vyrobky s viastnostmi odpovidajicimi jejich funkcnimu urceni. Vyrobni
proces ve strojirenské vyrobé predstavuje tedy soubor pracovnich procesii, ktery vyusti do

vyroby urcitého druhu vyrobkii* (Némec, 2011, s. 4).

Prvotnim diivodem pro vyrobu je potieba vyrobku na trhu. Uéelem vyrobku je uspokojit
potieby ¢loveéka, respektive zakaznika. Na zacatku procesu je k dispozici material, energie,
lidsky faktor, kapital, informace apod., tzv. vstupy. V prubéhu vyrobniho procesu je témto
vstuptim piiddvana hodnota, aby na konci mohl vzniknout produkt, ktery ma pro zékaznika
hodnotu. Takto vznikly produkt je tzv. vystupem, coz mize byt nejen zbozi, ale i sluzba.
Vyroba musi byt koncipovana tak, aby uspokojila potieby zakaznika a aby byly soucasné
splnény cile firmy, mezi které patfi minimalizace nakladdi a maximalizace zisku. Zpusob
fizeni vyroby je individualni. Je to velmi slozity proces slozeny z mnoha kritérii a rozhod-
nuti. Jednim z kritérii je minimalizace materialového toku, ktery souvisi s pohybem mate-
ridlu z jednoho pracovisté na druhé. Materidlovy tok je Cinnost, ktera nepfidava produktu
hodnotu a za neptidanou hodnotu zakaznik neni ochoten zaplatit. Proto je tieba klast duraz
na uspofadani pracoviSt a uspotadani vyroby. Detaily téchto uspotadéani ovliviuji tok vy-

robku pfi zpracovani. (Hefman a Horova, 2013, s. 15 + 86)

Pro dosazeni efektivnosti materidlovych tokt musi byt dodrZeny kritéria pfimocarosti a
prehlednosti, musi byt zajiSténo nulové vraceni se, bezproblémové kiizeni a zaroven je
tteba dbat na to, aby materidlovy tok byl co mozno nejkratsi. Zefektivnéni materidlového
toku 1ze dosdhnout také prostfednictvim spravné voleného natfadi a jeho pravidelné kontro-
ly. Naradi je nastrojem pro transformaci vstupi na vystupy. Nedostate¢na jakost nebo
Spatné volené nafadi muze prispét k nesplnéni terminu dodani zédkaznikovi a ke zvyseni

nakladt vyrobci. (Jurova, 2013, s. 80 + 96)

Zékladem uspéchu organizace je uvédomeni si, ze zefektivnéni materidlového toku i cel-
kové zlepSeni neni jen jednorazova zaleZitost. ZlepSeni vyZzaduje neustalé zmeény. Nicméné
ne vSechny zmény nutné vedou ke zlepSeni, dokonce miizou ohrozit stabilitu. Zajistit, aby
vSechny vyznamné zmény vedly ke zlepSeni je pro organizaci jako celek jedna

z nejvyznamngéjsich vyzev, kterym organizace musi ¢elit. (Cox a Schleier, 2010, s. 403)

Ne vsechny firmy si uvédomuji dulezitost zmén v procesech, a tudiz reakce na potiebu

zmén jsou Casto neadekvatni. Pfehlizeni potieb zmén u dilezitych procesii Casto vede
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k situaci, kdy se zména stava nevyhnutelnou. Naklady na uskutecnéni této nevyhnutelné
zmény jsou poté vyssi, proto je v€asné vnimani potfeby zmény dulezité. (Masin, 2004, s.

23)

1.1 Usporadani pracovist’

., Zakladem prostorové struktury vyrobniho procesu je pracovisté. Relativné ohranicend
cast vyrobniho procesu prizpiisobena pro vykonavani urcitych pracovnich operaci. Navrh
prostorove struktury vyroby znamena technologicko-organizacni reseni vyrobniho procesu
ve vymezeném prostoru s ohledem k danému sortimentu a objemu vyroby (Tucek a Bo-

bak, 2006, s. 234).

Pti feSeni uspofddani vyrobniho procesu je potieba zohlednit dvé hlediska fizeni vyroby,
které spolu uzce souvisi, a t€émi jsou materialové toky a uspofadani pracovist. U materia-
lovych tokti jsou dualezitymi kritérii hlavné vzdalenost a plynulost pfepravy. Pracovisté

mohou byt rozmisténa individualné (voln¢) nebo skupinové. (Ketkovsky, 2009, s. 14-16)

Uspotadani pracovist’

~.

Individualni Skupinové

—

Technologické Predmétné

Obr. 1 Usporadani pracovist (viastni zpracovani)
Individuélni rozmisténi pracovisté je vhodné, pokud je opakovatelnost vyrobnich procest
nizka a pocet pracovist’ maly. Stroje zpravidla nemohou byt rozmistény podle urcité struk-
tury (napiiklad podle posloupnosti operaci provadénych na jednom z vyrobki). Skupinové
misténi pracovist’ jsou technologické uspofadani pracovist’ a predmétné usporadani praco-

vist. (Tucek a Bobak, 20006, s. 234)

1.1.1 Technologické usporadani

Pti technologickém uspofadani jsou vytvareny skupiny podobnych pracovist a pracovisté
nejsou sefazena na zakladé technologickych postupti. Material se tedy presouva mezi jed-

notlivymi pracovisti. Technologické uspotadani je vhodné pii vyrobé Sirokého okruhu vy-
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robkli v mensich objemech. Nevyhodou technologického uspotadani je komplikovany tok
vyrobkli mezi pracovisti, stiet jednotlivych vyrobkt a vyskyt ¢ekani vyrobkt. Vyhodou je
vyrobkova flexibilita a snadna kontrola vyroby. (Keikovsky, 2009, s. 14-16)

déleni materidlu svafovani
vstup materidlu|  frézdwani sc?uienl '% /l
B WV
rysovani montaZ

Obr. 2 Technologické uspordadani (Tucek, 2006, s. 241, upraveno autorem)

1.1.2 Piedmétné uspoiradani

Predmétné uspotadani je uspotadani pracovist dle potieb zpracovani vyrobkid v souladu
s technologickym postupem, pifi¢emz snaha je dosahnout minimalni a plynulé piepravy
vyrobku. Toto uspofadani umoziuje vysoky objem vyroby pii nizké proménlivosti. Vyho-
dou jsou nizké jednotkové naklady a vysokd produktivita, nevyhodou je nepruznost a mala

odolnost vuci porucham. (Ketkovsky, 2009, s. 14-16)

déleni materidlu| soustruZzeni rysovani wrtani
vstup materidlu |déleni materidlu frézovani MC program svafovani
déleni materidlu| soustruZeni wrtani montaZ

Obr. 3 Predmeétné usporadani (Tucek, 2006, s. 241, upraveno autorem)

1.1.3 Dalsi moZnosti usporadani

Vedle casto pouzivaného skupinového usporadani je ve svéte, ale 1 u nas, ¢im dal vice po-
uzivano tzv. buiikové usporadani. Diky nému se vyrazné snizi rozpracovanost a zkrati ma-

teriadlové toky.
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Bunkové uspotadani je uspotradani pracovist do bunék z diivodu vykonani urcité ¢asti vy-
robniho procesu na jednom misté. Vyhodou je rychly prichod vyrobki, nevyhodou je né-

kladnost pii zménach a vétsi potieba prostoru. (Kefkovsky, 2009, s. 14 — 16)

Pii vysoké vyrobkové flexibilit¢ a nulové manipulaci s vyrobkem je vhodné uspoiradani
s pevnou pozici vyrobku, kdy poloha zafizeni je pfizptisobena poloze vyrobku. Materidl je
na jednom fixn¢ ureném misté a zatizeni a pracovnici se mu piizptsobuji. Uspotfadani
S pevnou pozici vyrobku je vhodné pro nizky objem a vysokou proménlivost vyroby. Ne-
vyhodou jsou vysoké jednotkové naklady a obtiznost planovani operaci. (Kefkovsky, 2009,

5. 14 - 16)

1.2 Usporadani vyroby

Vyrobu je mozné rozlisit podle miry plynulosti vyrobniho procesu a podle mnozstvi a po-
¢tu druhii vyrobkl. Podle miry plynulosti rozliSujeme vyrobu plynulou a pferusovanou.

(Ketkovsky, 2009, s. 7 — 8)

1.2.1 Vyroba plynula

Vyroba plynuld je také nazyvéana vyrobou nepietrzitou a jejimi ptiklady jsou zpracovani
ropy Vv rafinerii nebo chemicka vyroba. Jak napovida nazev, vyroba probiha 24 hodin den-
né po cely rok s vyjimkou preruSeni, ktera jsou vyvolana nutnymi opravami vyrobniho
zafizeni. Nejsou tedy brany v potaz vikendy ani statni svatky. Zpracovavané vyrobky pie-
chdzi zjednoho pracovi$té na druhé, aniZz by je bylo moZzné operativné ovliviiovat.
Z ekonomické stranky je plynuld vyroba zpravidla nakladné;si. Vice penéz je vynakladano
nejen na priplatky za praci v noci nebo o svatcich, ale také naptiklad na stravovani pracov-
nikl a osvétleni. V plynulé vyrobé jsou také horsi podminky pro Gdrzbu zafizeni a napravu
dusledkd vypadkt a poruch — to znamena, ze v ptipadé nutnosti dalSich vyrobnich kapacit
neni jiz mozné pracovat napi. vice dni v tydnu, protoze vSechen cas je jiz vyuzit. (Ketkov-

sky, 2009, s. 7-8)

1.2.2 Vyroba prerusSovana

Vyroba preruSovand je vyroba pouze v urcitych ¢asech, napt. od 6 do 18 hodin. Mize se
také vyrabéet pouze urcité dny, vétSinou ty pracovni. Pro pferuSovanou vyrobu jsou typické
jednotlivé operace, které se uskuteciiuji na rtiznych nebo stejnych pracovistich. Tento typ

vyroby je typicky napf. pro strojirenstvi nebo stavebnictvi. Terminy zpracovani nebo pra-
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covisté, na kterém bude operace vykonana, je mozné ovliviiovat. (Kefkovsky, 2009, s. 7 —

8)

1.2.3 Vyroba kusova, sériova a hromadna

Podle mnozstvi a poctu druhit vyrobki se rozliSuje vyroba kusova, sériova a hromadna.

Stru¢ny piehled téchto typl vyrob poskytuje tabulka 1.

Tab. 1 Vyroba kusovd, sériova, hromadnd (Kerkovsky, 2009, s.

7-8, upraveno autorem)

Kusova Sériova Hromadna
Pocet druhii | velky pocet druhii vy- |mensi i vétsi pocet jeden druh vyrobku
vyrobkii robkil vyrobkd
Druhy stro- |univerzalni stroje, vy- |specialni vysoce auto- |specialni vysoce auto-
ja sokd potieba pracovni- | matizované stroje, matizované stroje,
kt nizka potieba pracov- |nizka potieba pracov-
nikll nikd
Stabilita vysokda proménlivost | nizsi proménlivost vysoka stabilita vyrob-
vyr. procesu | vyrobniho procesu vyrobniho procesu niho procesu
Priklady Siti odévl na zakédzku, |vyroba obleceni pro vyroba obleceni pro
strojirenska vyroba dle | bézné zdkazniky, pés- |armadu, vyroba toalet-
specifickych pozadav- |tovani bylinek v za- niho papiru
ka zakazniki hradnictvi

1.3 PC systémy pro Fizeni vyroby

Rizeni vyroby je v poslednich letech zaloZeno na zpracovavani velkého mnoZstvi informa-
ci. Trh se tomuto trendu ptizptsobuje velkym vybérem rizné€ cenové dostupnych pocitaco-
vych systému, které pomahaji planovat a optimalizovat vyrobu. Ty levnégjsi jsou z velké
¢asti univerzalni systémy, které nejsou §ité na miru konkrétnich firem. Tyto univerzalni
systémy zpravidla nenabizi moZnost pfizpisobeni se konkrétnim potfebam firmy, a tudiz
jsou tyto systémy povaZovany za nevhodné. Pfi volbé informacniho systému pro fizeni
vyroby by méla firma vzit v ivahu hlavné svou vyrobni a obchodni strategii. Ocekavani
firem od systémi jsou rtizna — naptiklad schopnost systému provadet fadu optimaliza¢nich
vypoctl nebo zaméfeni systému pouze na optimalizaci nékladu. V piipad¢ pruzné potieby
reakce na piipadné poruchy je napiiklad vhodny ¢im dal se rozvijejici informacéni systém
s nazvem Business Inteligence, ktery je schopen provadét progndzy, plany, statistiky, pro-

vozni, manazerské 1 finan¢ni ucetnictvi. (Ketkovsky, 2009, s. 91)
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1.3.1 Systém TPV2000

Systém TPV2000 je moderni systém s mnoha funkcemi. Nazev systému je odvozen ze
zkratky technické piipravy vyroby (TPV). Mimo tuto funkci je systém primarné urcen také
pro spravu dokumentt. Systém klade diraz na flexibilitu, aby byl vhodny pro jednotlivé

firmy. (CAD, 2009 — 2014)

Jedna se o reSeni reagujici na potreby strojirenskych podniku, integruje reseni v oblasti
CAD a podnikovych IS (DIMENZE++,SAP R/3, K2, NAVISION, INFOR, QAD, AXAPTA,
MAX+, Orsystem, apod.). Systém je zaloZen na vyuziti nejmodernéjsich pocitacovych tech-
nologii* (TPV group s.r.o., 2014).

1.3.2 Dimenze++

Dimenzet+ je pruzné reagujicim informaénim systémem, ktery vyvinula firma Centis,
spol. s.r.o., ktera ma sidlo v Uherském Brod¢. Kromé moznosti zpracovani ucetnictvi a
elektronického zpracovani dat systém nabizi vyuziti digitalniho archivu pro schvalovani
dokument a archivaci dokumentt. Systém pfispiva k piehledu o stavu firmy, at’ uz
Z hlediska ucetniho nebo vyrobniho. Systém je konstruovan pro praci s velkym objemem
dat a je pfizptsoben pro velky pocet uzivatell, pficemz je mozno rozliSovat prava piistupu

a chranit tak urcita data pted zasahy neopravnénych uzivateld. (Centis, 2014)

1.4 Vyrobni rozhodnuti Make or Buy

Doposud jsme se zajimali Cisté o vyrobni proces jako takovy, tomu ale pfedchazi jesté jed-
no dilezité¢ rozhodnuti — vyrobit nebo koupit. Jednd se o zvaZzeni faktu, jestli by se nam
spiSe nevyplatilo si n¢ktery z vedlejSich produkti nakupovat od dodavateld a tim se vice
soustfedit na stéZejni produkty. Outsourcing je mozné rozdélit na kratkodoby (maximalné
1 rok) a dlouhodoby, kdy se mize jednat i o cely zivotni cyklus vyrobku. Hlavnimi divody
pro realizaci kratkodobého outsourcingu zpravidla jsou nedostatek vlastnich kapacit a sna-
ha o sniZzeni nakladu a zvySeni efektivnosti vyroby. Hlavnimi divody pro realizaci dlouho-
dobého outsourcingu jsou nedostatek nebo neexistence know-how a realizace pfilis malych
objemu vyroby. Hlavnim divodem vyuzivani outsourcingu v minulosti byla snaha o zme¢-
nu fixnich nékladl na naklady variabilni. Snizeni fixnich ndkladi eliminuje podnikatelské
riziko, proto firmy zacaly vnimat nevyhodnost drZeni vlastnich kapacit bez ohledu na to,

zda vyrabi nebo ne. (Rajnoha, 2013)
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Dulezité je najit kompromis mezi tim, co vyrabét a co outsourcovat. Pokud ma firma neo-
mezené vyrobni kapacity, rozhoduje se mezi outsourcingem a vyrobou hlavné z hlediska
ceny. V tomto piipad¢ se spocitaji pfimé variabilni vyrobni naklady, do kterych spada cena
materialu, mzdy, energie i know how. Tyto naklady se porovnaji s cenou outsourcingu, ke
které je pfipoctena piipadna doprava a naklady spojené s platbami. Pfi omezenych vyrob-
nich kapacitach je potieba brat v ivahu fixni kapacitu firmy. Pokud poptavka piesahuje
tuto kapacitu, neni firma v danou chvili schopna uspokojit pozadavky trhu. Pokud je po-
ptavka pod hranici kapacity firmy, firma nedostatecné vyuziva své kapacity. Teoretickym
feSenim by se mohlo zdat posunuti kapacity firmy na bod vrcholu poptavky, to je ale nee-
fektivni po praktické strance. Jednim jiz zminénym feSenim je outsourcing. (Rajnoha,

2013)
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2 MERENI PRACE

., Meérenim prace nazyvame aplikaci technik vytvorenych pro urceni casu potrebného na
vykonani specifikované prace kvalifikovanym délnikem na definované urovni vykonu. Me-
Feni prace je ucinnym nastrojem pro zvySovani produktivity a podstatného snizeni ndakla-

dii“ (Masin a Vytlacil, 2000, s. 92).

Meéfeni prace
Pfimé méreni Systémy predem uréenych cast
2.2. Snimek pracovniho dne MTM Methods-Time Measurement
2.3. Momentové pozorovani MOST Maynard Operation Sequence Technique
2.4. Chronometraz UMS Universal Maitenance Standards

USD Unified Standard Data

UAS Universelles Analysier System
Obr. 4 Rozdeleni metod méreni prace (viastni zpracovani)

Soucasti méfeni prace je piimé méteni spolu se systémy piedem uréenych ¢ast. Nejéastéj-
$imi metodami systémi predem urcenych €asti jsou MTM a MOST. Mezi metody pifimého
méteni patii snimek pracovniho dne, momentové pozorovani a chronometraz. Tyto metody
jsou velmi pouzivané a neustale se rozvijeji. DalSimi pfistupy k méfeni prace jsou hrubé a
kvantifikované odhady a vyuziti historickych tdajt, jejich vyuziti ale neni tak casté. Mére-
ni prace nam napomahd nejen efektivné planovat a fidit, ale také dosahnout vhodného sys-
tému odmeénovani. Pracovnik je pfi méfeni prace stéZejnim Cinitelem. Snazime se o opti-
malizaci jeho pracovniho procesu, pii¢emz do tivahy jsou brany optimalni vyuziti materia-
lu, bezpecnost prace i vyuziti vyrobniho zafizeni. Cilem je zefektivnéni organizace prace, a
to urenim casu, kdy je vyrobku ptiddvana hodnota, i ¢asu, kdy hodnota pfiddvana neni.
Urceni Casu a jeho efektivni vyuZivani je pro uspéSnou organizaci stézejni. (Tucek a Bo-

bak, 2006, s. 111)

2.1 Postup méreni

Po urceni cile méfenti je tfeba vybrat vhodné pracoviste, kde méteni bude probihat. Na pra-

covisti by méli byt zodpovédni pracovnici, jejichz vykon nijak nevybocuje z praméru.
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Velmi dulezita je ochota pracovnikli spolupracovat s osobou vykonavajici méfeni. Je tieba
ziskat zakladni informace (¢islo stiediska a pracoviste, udaje 0 pozorovaném pracovnikovi)
a vybrat vhodnou metodu méteni. Zvoleni vhodné metody méfeni zavisi na tom, jaké pies-
nosti chceme dosahnout, kolik ¢asu méfenim chceme stravit, jaké naklady jsme schopni
nebo ochotni vynalozit nebo na tom, jaké mame k dispozici pfistroje pro méfeni. Pfed sa-
motnym méfenim je tfeba si nachystat vhodné formulare i pfistroje pro méteni a zaujmout
pozici, ktera bude vhodna pro pozorovani, ale zaroven nebude pisobit problémy v pohybu

pracovniki. (Lhotsky, 2005, s. 65)

2.2 Snimek pracovniho dne

Jedna se o pozorovani neptetrzitého charakteru, kdy je zaznamendvéna spotieba ¢asu pra-
covnika nebo vice pracovnikii po dobu smény. Nemusi se jednat jen o sledovani pracovni-
ka ve vyrobé. Toto pozorovani mize byt stejné tak uskutecnéno v administrativnim nebo
jiném sektoru. Podle pocétu pozorovanych pracovnikli a charakteru pozorovani se dale
snimky rozd¢€luji na snimek pracovniho dne jednotlivce, snimek pracovniho dne hromadny,

snimek pracovniho dne &ety a vlastni snimek pracovniho dne. (Novak a Slampova, 2007,

s. 38)

,, Cilem je zjistit druh a velikost spotrebovdvaného casu ve sméné, zejména druh a velikost
prestavek, ztrat a jejich priciny a podil jednotlivych druhii casii v celkovém case smeny.
Ziskané data se pouzivaji napr. pro rozbory a navrhovani opatreni ke zdokonaleni organi-
zace prdace a odstranéni ztrat, zjistovani priciny nizkych vykonii nebo zjistovani stupné

vyuziti pracovnikut a vyrobnich zarizeni** (Lhotsky, 2005, s. 66).

U snimku pracovniho dne jednotlivce je samostatné pracujici pracovnik pozorovan po do-
bu smény a detaily pozorovani jsou zapisovany do pozorovaciho listu. Jedna se o velmi
podrobny zaznam pracovnich €innosti provadénych pozorovanym pracovnikem. U hro-
madného snimku pracovniho dne jsou ¢asové intervaly pfedem urceny a formou symboll
je zapisovana sledovana ¢innost az tfech desitek pracovnikli. Pozorovani se zamétuje i na
prestavky a €as na odpocinek. U snimku pracovniho dne ety je pfedmétem pozorovani

skupina pracovnikll vykonavajici stejnou napln prace. (Kressova, 2010, s. 16)

U vlastniho snimku pracovniho dne pracovnik zaznamendva pribéh svych ¢innosti, véetné
ztratovych cast. Cilem je ziskat ptehled o vyuziti asu a odstranit piekazky, které mu brani

v efektivnim vyuziti pracovni doby. (Lhotsky, 2005, s. 67)
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2.3 Momentové pozorovani

,,Momentové pozorovani je metoda, jejiz princip je zaloZzen na poctu pravdépodobnosti a
na matematické statistice. Momentové pozorovani je vyuzitelné pro vSechny rozbory pra-
covnich déjii formou zjistovani poctu jejich vyskytu v prithéhu pracovni smény a jejich na-
slednym prevodem na procentni hodnoty, pripadné casové udaje. Jedna se o metodu statis-
tického zjistovani podilu urcitého déje v celkovém case smeény (pracovni doby) bez pouziti

casomérnych pristrojii* (Novéak a Slampova, 2007, s. 42).

Zjisténé udaje z metody momentového pozorovani se prilis nelisi od udaji zjisténych
snimkem pracovniho dne. Jedna se o méné narocné zjisténi podilu Cinnosti, které pracov-
nik vykonava. Mens$i narocnost spoc¢iva hlavné v uspofe ¢asové naro¢nosti, kterd sebou
nese niz§i naklady. Dal§imi vyhodami momentového pozorovani je jeho jednoduchost a
psychicka nendroc¢nost, at’ uz se jedna o stranu pozorovatele nebo pozorované¢ho. Nevyho-
dou zlstava, ze pokud chceme docilit prfesného a podrobného pozorovani, je vhodné pozo-
rovani opakovat. Cilem pozorovani je odvodit procentualni podily provozovanych ¢innosti

na celkovém Case smény. (Kressova, 2010, s. 15)

2.4 Chronometraz

Chronometraz je vhodna v ptipadé, kdy potfebujeme urcit dobu trvani pracovni operace.
Tato metoda je pouZivana u pravidelné se opakujicich operaci a jeji pribeh spociva
Vv kontrole sledu pracovnich ¢innosti pomoci formulare. Je mozné kontrolovat nepfetrzity
prabéh vSech ukonil operace (tzv. plynula chronometraz), vybrané ¢asti operace (tzv. vybe-
rova chronometraz), nebo vybrané velmi kratké ¢asti operace, které jsou seskupeny a rizné

varianty seskupeni jsou pozorovany (tzv. obkro¢na chronometraz). (Kressova, 2010, s. 15)

2.4.1 Plynuld chronometraz

U plynulé chronometraze je méten nepietrzity (plynuly) pribeh vSech dil¢ich ukont ope-
race. Tyto dil¢i tkony jsou nejdiive zapsany do pozorovaciho listu a v priibéhu pozorovani
jsou zaznamendvany postupné Casy. V piipad¢ preruseni tikonu je toto piferuSeni spolu
S jeho pficinami a délkou trvani také zaznamendno do pozorovaciho listu. Plynula chrono-

metraz je casto pouzivana v sériové a hromadné vyrobé¢. (Lhotsky, 2005, s. 73)
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2.4.2 Vybérova chronometraz

U vybérové chronometraze jsou méfeny jen nekteré Casti operace, a to vétSinou ty, které
doposud nebyly zméteny nebo je potieba je zméfit znovu. Potieba opakovaného méfeni
muze vyplynout z chybného piedchoziho méfeni nebo ze zmény postupu provedeni urcité
operace. K méteni spotieby ¢asu je mozno vyuzit napiiklad videozaznam. (Lhotsky, 2005,
s. 73)
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3 STUDIUM PRACOVNICH METOD

,, Studium metod miize byt definovano jako technika, s jejiz pomoci Ize rozlozit danou lid-
skou c¢innost (operaci, metodu, pracovni postup) na elementy a tyto elementy nasledné ana-
lyzovat. Tato vyznamna technika se zaméruje na nalezeni lepsi cesty, jak délat veci. Cilem
studie pracovnich metod je odhaleni plytvani a nasledné zvyseni produktivity procesu*

(Magin a Vytlagil, 2000, s. 91).

., Charakteristické zaznamové prostiedky pro studie metod prace jsou pohybové studie

(3.1), procesni analyza (3.2), videozdaznamy (3.3) a checklisty (3.4.) “ (Pivodova, 2013).

3.1 Pohybové studie

., Pohybové studie jsou zaméreny na zlepsovani prace sledovanim a analyzovanim stavaji-
cich pohybii, které tvori pracovni operace. Cilem je snizit neefektivitu pohybu a rozvoj
efektivnich pohybii. Mezi typy pohybovych studii patii analyza pomoci therbligi (3.1.1),
cyklogramy (3.1.2) a nitové schéma (3.1.3) “ (Pivodova, 2013).

3.1.1 Analyza pomoci therbligi

Frank a Lillian Gilbrethovi pfi snaze najit zpisob vykonani prace S €O nejméné pohyby
ptisli na to, Ze kazdy pracovni ukon muze byt rozdélen na jednotlivé prvky (pohyby). Iden-

tifikovali celkem 17 pohybi, které pojmenovali therbligy. (Aft, 2000, s. 109)

Kazdému pohybu s ndzvem therblig pfifadili symbol a rozdélili je do tfech hlavnich sku-
pin:

1. produktivni pohyby, které jsou nezbytné k provedeni pracovniho ukonu (sdhnout, ucho-
pit, nést, pfemistit do polohy, umistit, oddé&lit, provést, pustit)

2. prekazejici pohyby, které zdrzuji/brzdi pracovnika pii vykondvani pracovniho ukonu
(hledat, nalézt, volit, upravit, pielozit, zkouset)

3. neproduktivni pohyby, které¢ prodluzuji pribéh prace (nevyhnutelné zdrzeni, zbytecné
zdrzeni, prestavka na oddech)

Brali pfitom do uvahy psychické a fyzické dispozice jednotlivych pracovnikl (zkusenosti,
navyky, svaly), povahu pracovniho prostiedi (hluk, osvétleni) 1 ostatni stimuly plsobici na

pracovnika (odév, hudba, motivace). (Halasova, Glombikova a Dulova, 2005, s. 28-29)
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Pozdé¢ji byl do neproduktivnich pohybii pfidan tkon ,,drzet” Gilbrethovym zakem. Cilem
je eliminovat nebo nejlépe odstranit pohyby nepfidavajici hodnotu, tj. pohyby piekazejici a
neproduktivni a nalézt tak nejlepsi zptisob vykonani ¢innosti bez téchto neefektivnich po-

hybi. (Halasova, Glombikova a Dulova, 2005, s. 28-29)

3.1.2 Cyklogramy

Pracovnik ma na pohybujicich se ¢astech téla ptipevnéno svétlo, které slouzi jako indikator
pohybu. Pohyby pracovnika jsou fotografovany. Na fotografiich potfizenych sledovanim
pohybujiciho se objektu (pracovnika) je mozno vidét uskute¢néné pohyby sledovanych

¢asti téla. (Merriam-Webster, 2014)

3.1.3 Nitové schéma

Na vykrese uréeného pracovniho prostoru (napiiklad haly) se zaznaéi pracovisté, ktera jsou
sledovana. Kromé& vykresu potiebujeme k této metodé Spendliky a nit. Na Spendliky je nit
navijena a cilem je zjisténi frekvence piechodti mezi jednotlivymi pracovisti. Tato frek-
vence je zjisténa poctem niti a u mista s nejvetsim poctem niti je zjisStovan divod Castych
ptechodi. Zjist'uje se, zda jsou ¢innosti zpusobujici pfechody nezbytné nutné. (Lhotsky,

2005, s. 60)
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Obr. 5 Nitové schéma (viastni zpracovani)

3.2 Procesni analyza

,, Procesni analyza je metoda pro popis a analyzu jednotlivych kroku transformacnich pro-
cesti, ktera se pouziva k vyjadreni ucinnosti a efektivnosti operaci, které obsahuji vétsi po-

dil presunii, cekani a prekazek* (Tucek a Bobak, 2006, s. 116).

., Procesni analyza je metodika, kterda se pouziva k analyze poradi pracovnich operaci.

Klade duraz na pracovni postupy vzhledem k hladkému toku prace. Smyslem je identifikace
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neproduktivnich cdasti pracovnich procesi. K tomu obycejné pouziva mnozstvi schematic-

kych znacek, tzv. symbolii** (Kavan, 2002, s. 198).

3.2.1 Pouzivané symboly

V procesni analyze jsou nejcastéji pouzivané nasledujici symboly:

Operace o)
Transport -
Kontrola =
Skladovani A
Cekant D

Operaci je mySlena ¢innost, kterda mize byt vykonavana napf. v administrativnim sektoru
(vypliovani a tisténi dokumenttl), ve vyrobé (svafovani, obrabéni) apod. Transportem je
myslen pfesun z jednoho mista na druhé bez ohledu na to, zda je pfesun provadén clové-
kem nebo strojem. Kontrolou se rozumi kontrola mnozstvi nebo kvality. Skladovanim mi-
ze byt mysleno skladovani materidlu pied vstupem do vyrobniho procesu stejné tak jako
skladovani hotovych vyrobki. Cekani je jednim ze sedmi druhii plytvani, je to doba, kdy

neni vyrobku pfidavana hodnota.

3.2.2 Druhy procesni analyzy

Procesni analyzu je moZné rozdé&lit na procesni analyzu produktu, procesni analyzu opera-
tora, procesni analyzu ¢lovék-stroj a procesni analyzu pro administrativu. Pfi procesni ana-
lyze produktu je sledovan tok produktu od doby, kdy material vstupuje do vyroby az po
chvili, kdy je z n¢j hotovy produkt. Tato analyza je efektivni hlavn€ u produkt, které pro-
chézi vice technologickymi procesy. Pfed samotnou analyzou toku produktu je tieba zjistit
zakladni informace o produktu, o objemu vyroby a o organizaci pracovisté. Po provedeni
analyzy je tieba zaznamenat vSechny dulezité informace a provést tak analyzu souc¢asného
stavu jako podklad pro ndvrh na zlepseni soucasného stavu. Navrh na zlepSeni je tfeba im-
plementovat a zajistit jeho dodrzovani. Tento postup Ize obdobn¢ aplikovat také pii pro-
cesni analyze operatora, ktera sleduje pohyb operatora a soustfedi se na jeho zlepseni. Pro-
cesni analyza ¢lovek-stroj se snazi eliminovat ¢ekani operatora na stroj nebo ¢ekani stroje

na operatora. Cilem je optimalizovat pocet operatorii na stroj a naopak. Procesni analyza
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pro administrativu se zamétuje na eliminaci chyb pfi predavani informaci v administrativni

sféte. (Pivodova, 2013)

3.3 Videozaznamy

V dnes$ni moderni dob¢ plné technologii neni problém pofidit videozdznam nebo fotografii
mnoha zptsoby. VétSina fotoaparatti a mobilnich telefonti je dnes schopno poftidit veelku
kvalitni videozaznam. Vyhoda videozdznamu je jeho opakované piehravani, pficemz se
muzeme zaméfit na potfebné detaily. Zaroven nam videozaznam poskytne udaj o délce
trvani jednotlivych slozek operace. Videozédznam tedy také spada do zaznamovych pro-

stiedkt pro studie metod prace. (Pivodova, 2013)

3.4 Checklisty

Pro identifikaci probléma slouzi PQCDSM Checklist, ktery se zaméfuje na produktivitu,
kvalitu, naklady, dodavky, bezpecnost a moralku. Cilem je zjistit vysi pracovni moralky,
zda firm¢ nehrozi snizovani produktivity, pokles kvality, nartist zmetkovitosti, rist naklada

nebo zpozdéné dodavky a zda jsou dodrzovany bezpecnostni pokyny. (Pivodova, 2013)

Pro minimalizaci moznosti opomenuti slouzi SW1H Checklist, kde se ptame na tikol (co),

misto (kde), ¢as (kdy), operatora (kdo), metodu (jak) a divod (proc¢). (Pivodova, 2013)
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4 STROJIRENSTVI

., Strojirenstvi je komplex primyslovych oboru vyrabéjicich stroje, zarizeni a naradi pro
odvervi narodniho hospodarstvi. Strojirenstvi tvori materialni zdakladnu technické vybave-
nosti narodniho hospodarstvi. Na jeho technické urovni zavisi produktivita procesii, tech-
nicky pokrok, ekonomicka prosperita a konkurencni schopnost zemé. Jako producent vy-

robnich prostredkii razi cestu k technickému rozvoji “ (Hefman a Horova, 2013, s. 150).

4.1 Metody zpracovani materialu

Hlavni ¢innosti, se kterymi se miizeme v oboru strojirenstvi setkat, jsou nasledujici metody

zpracovani materialu:

4.1.1 Svarovani

,Svarovani je technologicky proces, pri kterém spojujeme materialy v nerozebiratelny ce-
lek za pusobeni tepla nebo tlaku, pripadné tepla a tlaku s pouzitim nebo bez pouZiti pri-
davného materidlu podobného slozeni, jaké maji spojované materidly. Takto hotovy vyro-

bek nazyvame svarenec* (Némec, Suchanek a Sanovec, 2011, s. 5).

Svatfovani je Casto pouzivany proces nejen ve strojirenstvi, ale také pii vyrobé automobilli
a vlakd, pfi stavbé lodi nebo mostl. Pod pojmem svafovani miiZe byt mysleno kromé spo-
jeni dvou nebo vice materidlll v celek také zvétSeni objemu materialu navatrenim dalsi vrst-
vy materialu. Zpusobt, jak piivést teplo do mista svaru je vice, proto existuje mnoho druhti
svafovani. Zakladni rozdéleni druhti svafovani je na svarovani tavné a svafovani tlakové.
Mezi Casté druhy tavného svafovani patii svafovani obloukové, plamenem nebo laserové.
Mezi casté druhy tlakového svarovani patii svafovani odporové, tfeci nebo svarovani za
studena. Na volbé spravného druhu svafovani se spolu s dal§imi podrobnostmi potfebnymi

pro vyrobu podili technolog spolu s konstruktérem. (Kovaiik a Cerny, 2000, s. 5-14)

Mezi vyhody svatovani patii:

moznost realizace doposud nezndmych koncepci konstrukee,

rozvoj tvirc¢ich schopnosti konstruktért,

pfi vhodném vybéru materialu snizeni hmotnosti konstrukce,

zvySeni produktivity diky mechanizaci a automatizaci. (Novotny, 2001, s. 137)
Mezi nevyhody svatovani patfi:

- nestejnomérny pribéh teplot,
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- nestabilita struktury vlastnosti svarového spoje,
- hrozba vnitinich vad ve svarech ovliviwjici jakost svafovaného dilce,

- hrozba deformace. (Novotny, 2001, s. 137)

4.1.2 Obrabéni

Obrabéni je proces, pii némz postupnym odebiranim materialu z polotovaru vznikad novy
produkt. Je to asto pouzivand metoda tvarovani materialu, kdy material mtize byt odebiran
mechanicky nebo roztavenim. V dnesni dob¢ je preferovano strojni obrabéni pted ru¢nim,
hlavné diky piesnosti. Mezi nejcastéjsi metody obrabéni patii soustruzeni, brouseni, vrtani
a frézovani. SoustruZenim je odebirdn materidl (tfiska) z rotujiciho obrobku nastrojem (no-
zem) pohybujicim se vii€i ose otaceni v podélném a piicném sméru. Jde o velmi Casty zpu-
sob opracovani valcovych a kuzelovych ploch. Pti brouseni je material odebiran pomoci
brusnych kotouc¢t (vicebfitych nastroji). Pfi vrtani jsou pouzitim riznych praméru vrtaka
vrtackami vyvrtavany otvory. Frézovani spoc¢iva v obrabéni rovinnych, valcovych a nepra-
videlnych ploch. Fréza vykondva rota¢ni pohyb, pficemz produkt je posunovan. Tato fréza

je soucasti stroje nazyvaného frézka. (Hefman a Horova, 2013, s. 125-140)

4.1.3 CNC stroje

Rozvoj technologii pfinesl fizeni obrabécich stroji pocitaci, coz ve velké mife ovlivnilo
strojirenskou vyrobu. Nejprve byly predstaveny NC stroje, které byly ovladany pomoci
dérné pasky. Vyskyt chyb pfi prepisovani dat pti dérovani pasky vyzadoval dikladnou
kontrolu vypisu dat z pasky. NC stroje jsou nyni nahrazovany CNC stroji, které nejen ze
idi samotné obrabéni, ale také upozoriiuji na ztupeni nastrojii a nutnost provedeni udrzby.

(Hefman a Horova, 2013, s. 125-140)

NC stroj CNC stroj

Obr. 6 Oviadani NC stroje a CNC

stroje (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

Vétsi porizovaci cena CNC strojii je vykompenzovana vysokymi technologickymi moz-
nostmi. Efektivita CNC strojii vyrazné narostla vyvojem softwarti ozna¢ovanych jako
CAD (Computer Aided Design), CAM (Computer Aided Manufacturing), PDM (Product
Data Management) a PLM (Product Lifecycle Management). Nabidka programového vy-
baveni v uvedenych skupindch je pomérn¢ Siroka. Jako piiklad CAD systémi lze uvést
AutoCAD and SoliEdge, CAM produkty piedstavuji Alphacam a Kovoprog, mezi PDM
software patfi GrabCAD a Dessault Systems a informacni platformu po dobu celé Zivot-
nosti vyrobku poskytuji PLM produkty Siemens PLM Software a Technodat PLM 2.0.
(Vrabec a Madl, 2004, s. 38-39)
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5 VIZUALIZACE

,, Vizudlnim vizenim rozumime zietelné oznaceni a zviditelnéni v§ech standardii, cilii a ak-
tudlnich podminek na pracovisti, aby mohl kazdy pracovnik porozumét skutecnému stavu

Ve srovnani s pozadavky efektivni vyroby “ (Masin a Vytlacil, 2000, s. 57).

Vizualizace je dulezitd, jelikoz upoutd na prvni pohled pracovnikovu pozornost spise nez
jakykoliv jiny zptsob vnimani. Kromé svételnych signali nebo vyhrazeni prostoru ¢arami
na podlaze mohou byt jako vizualizaéni nastroj vyuzivany barevné obrazky, grafy, symbo-
ly, tabulky. Praktickym piikladem je vzor pracovniho postupu obsahujici obrazky nebo
kvalifika¢ni matice pracovnikti poskytujici piehled o dovednostech pracovniki, které jsou

vétsinou umistény na vizualiza¢ni tabuli. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 58)

Vizualizacni tabule by méla byt umisténa na viditelném a dobie pifistupném misté. Infor-
mace na této tabuli by mély byt zietelné a standardizované. Diraz je kladen také na dilezi-
tost vystavenych informaci a na spolupraci pracovnikii. Obsahem vizualiza¢ni tabule mi-

zou byt nésledujici vizualizacni nastroje:

seznam pracovnikl na konkrétnich stiediscich,
- vzor pracovniho postupu,

- matice kompetenci a odpovédnosti,

- mira produktivity,

- mira fluktuace,

- mira zmetkovitosti,

- poruchovost stroji,

- kvalifika¢ni matice pracovnikt. (Kressova, 2010, s. 72-73)

Pokud je vizualizaci vénovana dostatetnd pozornost, dochdzi k minimalizaci omyll a
k zefektivnéni rozhodovani. Vizualiza¢ni nastroje pomahaji Iépe a rychleji pochopit novou
informaci. Snazsi pochopeni nové informace pomaha pracovnikim k identifikaci pripadné
abnormality a zakaznikiim k pochopeni procesu. Mezi cile vizualizace dale patfi porovna-
vani planovaného a skute€né¢ho stavu, motivace pracovniki k lepSim vykonim a

Vv neposledni fad¢ uceni se z predchozich chyb. (Kressova, 2010, s. 71)

5.1 Kbvalifika¢ni matice pracovniki

Kvalifika¢ni matice pracovnikd slouzi k ziskani pfehledu o pracovnich schopnostech jed-

notlivych pracovniki a 0 jejich vzajemné zastupitelnosti.
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Tab. 2 Kvalifikacni matice pracovnikii (vlastni zpracovani)

Operace
Bl 5| 8| 8| || 5| 8|
zle|z| 2| S| 2|51 4] 2
Koudela Jan 1 2 3
Slavile Petr 3 1 2
Mandela Jii 3 1 2
< |Kopf Jan 3 1 2
£ |Sykora Ludvik 3 3
< [Hodicky Milan 1 1 1
& [Ryiavy Miroslav 2 2 2
Laska Petr 3 1 1
Reznicek Jan 1 1 3
Vraga David 3|3 |3

Z tabulky 2 jsou patrné rtizné trovné zastupitelnosti. Cislo 1 znamena, Ze pracovnik se na
danou operaci zaucuje, ¢islo 2 symbolizuje samostatnost pracovnika provadét danou ope-
raci a ¢islem 3 jsou oznaceni pracovnici, ktefi jsou schopni danou operaci nejen provadet,

ale také zauc€ovat dalsi pracovniky.

5.2 Metoda5S

Za prvni krok k tvorbé vizudlniho pracovisté je povazovano zavedeni vizudlniho potadku,

coz zajistuje systém 5S. (Kressova, 2010, s. 73)

., IS je zkratka pro pét zakladnich principii, pri jejichz disciplinovaném dodrzovani je trva-
le zajisténo cisté a efektivné organizované pracovisté, na kteréem ma kazdy predmeét svoje

misto. “ (Masin a Vytlacil, 2000, s. 99)

52.1 Vytidit

Je potieba odstranit nejen na prvni pohled nepotiebné véci nebo rozbité naradi, ale vse, co
nepotifebujeme k vykonani pracovniho ukonu. Dilezité je tyto nepotfebné véci skutené
odstranit, nejen je pfesunout na jiné misto, kde v danou chvili méné prekazi. Efektivni zpi-
sob k dosazeni vytiidéni je pomoci cervenych visacek. Témito visaCkami jsou oznaceny
veéci, u kterych si nejsme jisti, zda je potiebujeme. Tato Cervena visaCka na sebe upoutava
pozornost a nuti pracovniky k zamysleni, zda je véc skutecné potieba. (Kolektiv autord,

2009, s. 26-28)
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5.2.2 Poradek

Véci, které byly ponechany jako dtlezité pro vykon pracovniho ukolu, je tfeba uspotadat
tak, aby je kdokoliv mohl nejen pouzivat, ale také aby se daly bez problému najit. Hledani
jednoho pfedmétu mnohdy vede ke zptsobeni dal§iho nepotadku a ma také negativni psy-
chické dopady. Jednim z efektivnich zptisobt jak nastavit na pracovisti pofadek je vizuali-

zace pomoci tzv. shadow boardi. (Kolektiv autort, 2009, s. 40-42)

Ugel shadow boardil je prosty. Misto toho, aby néstroje a nafadi lezely kdekoliv na praco-
visti, jsou organizovany zptsobem, diky kterému je k nim jednoduchy pfistup. Je to vizu-
alni zptisob ukladani pfedmétti za pomoci obryst nebo pozadi, které naznacuji, kam ma byt
nastroj umistén. Zaroven se fesi vzdalenost nastrojii od mista vykonu prace, pfi¢emz nej-

pouzivangjsi pfedméty by mély byt co nejblize. (Leankaizen Ltd, 2013)

Obr. 7 Shadow board (Leankaizen Ltd, 2013)

5.2.3 Cisténi
Po vytiidéni véci a zavedeni poradku je tieba si uvédomit dilezitost Cistoty pracovniho
stolu, naradi, podlahy, stroji apod. Absence Cistoty mlize vést ke zranéni (napt. uklouznuti

na mastném fleku na podlaze), k vyssi poruchovosti stroji, nebo také ke snizeni psychické

pohody pracovniki. (Kolektiv autord, 2009, s. 58-59)

5.2.4 Standardizace

Je velmi dulezité, aby pozitivni zmény provedené ve vyrobé nebyly pouze jednorazovym
feSenim. Je potieba si vazit nalezeného feSeni problému a nenechat vyrobu dojit zpét do

stadia ptfed zméenou. Proto je dllezitd standardizace, to znamend zabranéni problému znovu
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se objevit. Pokud je tedy naptiklad navrzeno nové uspotradani pracovisté, které se osvédcu-
je jako efektivnéjsi, je tfeba zabranit postupnému vraceni se k usporddani starému. Ne
vzdy je totiz zména vitana a neni jednoduché vSechny piesvéd¢it o pozitivech zmény. (Ma-

$in a Vytlagil, 2000, s. 68)

5.2.5 Dodrzovani

Ke splnéni posledniho pilite je hlavni dostatek discipliny. Prostiedkem k dosazeni discipli-
ny muze byt soustavné vyzadovani nastavenych pravidel Cistoty a poradku, dokud se to

nestane pro pracovniky zvykem. (Kressova, 2010, s. 80)
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6 ERGONOMIE

Ergonomie fesi vhodnost pracovnich poloh, spravnost manipulace s pfedméty i usporadani
pracovniho prostoru. Snazi se zmirnit dusledky stresu v praci stejné jako optimalizovat
spolupraci mezi pracovniky. Ergonomie celkové ptispiva ke zlepSovani podminek pro pra-
covnika, at’ uz z hlediska fyzického nebo psychického. (Gilbertova a Matousek, 2002, s.
15-16)

Ergonomie bere v potaz lidské schopnosti a omezeni, fesi vztah ¢lovék-stroj, a to vse s
ohledem na prostfedi a organizaci prace. Ergonomie klade diiraz na vykon ¢lovéka spolu
s jeho bezpecim a spokojenosti. Ergonomové testuji teorie vykonnosti ¢lovéka ve spolu-
praci se strojem, rozviji hypotézy, shromazd'uji data a tidaje a zaji§t'uji opakovatelnost vy-

sledku. (Stanton, 2005, s. 1-1 — 1-2)

6.1 Pozadavky na ergonomii pracovniho mista
Mezi principy vhodné uspoiadaného pracovisté patfi:

1. Optimalni vyska pracovni plochy, kde operator pracuje.

Tato vyska je brana od roviny, kde operator pracuje, nikoliv od vysky desky stolu (Obr. 8).
Vyska pracovni roviny zavisi individualné na vysce pracovnika a dalsich faktorech jako je
napiiklad hmotnost pouZivaného nafadi nebo zrakova naro¢nost. Obecné lze fici, Ze vyska
pracovni roviny je optimalni pfiblizné v Grovni lokte. Toto plati jak pro praci ve stoje, tak i
pro praci vsedé. Konkrétné jsou uvadény rozméry této vysky pii praci ve stoje v rozmezi
mezi 95 az 120 cm od podlahy a pfi praci vsedé v rozmezi mezi 20 az 35 cm od zidle.

(Gilbertova a Matousek, 2002, s. 23-25)

‘o e

vyEka pracovni rovimy vyska pracovni roviny

Obr. 8 Vyska pracovni roviny (viastni zpracovani)

2. Dostate¢ny prostor pro dolni koncetiny
Pfi praci vsedé musi mit pracovnik k dispozici prostor minimalné 60 cm vysoky, 50 cm

Siroky a 50 cm hluboky. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 23-25)
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3. Vhodné osvétleni

Hygienické minimum pro osvétleni pracovnich ploch je pro plochy bez denniho osvétleni
300 Ix a pro ostatni plochy 200 Ix. Vyse osvétleni také zavisi na véku pracovnikl a zrako-
vé naro¢nosti vykonavané prace. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 23-25)

4. Optimalni zorné podminky

Pracovni plochy, na které se pracovnik diva nejcastéji, musi byt v jeho zorném poli. Toto
zorné pole se méni v zavislosti na mife unavy a podminkach osvétleni (jas, kontrast, denni
/ umg¢lé osvétleni). Pro bezproblémové rozeznani zrakového podnétu je tieba, aby intenzita
osvétleni zorného pole spolu s jasem pozorovaného prostoru byla dostatecnd. Dilezit4 je
také velikost pozorovaného objektu a ¢as potfebny na zaostieni objektu. (Maly, Kral a Ha-

nakova, 2010, s. 178)

6.2 Pracovni polohy

Pracovni polohy lze v prvni fad¢ rozdélit na pracovni polohu zékladni, ktera je vykondvana
vétSinu pracovni doby a na pracovni polohu vedlejsi, kterou pracovnik zaujima jen kratsi
¢ast pracovni doby. Dalsi rozdéleni fesi vhodnost pracovni polohy, to znamena jaky vliv
ma poloha pracovnika na celé jeho télo. Pracovni polohy délime na vhodné a nevhodné.

(Gilbertova a Matousek, 2002, s. 103)

6.2.1 Vhodné pracovni polohy

Vhodna pracovni poloha je tzv. pfirozena poloha, ktera nezaté¢Zuje do vEtSi miry svalstvo a
je blizka neutrdlni poloze. Neutralni poloha je takova, kdy je ¢lovék schopen vynalozit
plnou silu a zaroven jeho klouby a svaly nejsou extrémné naméahané. Za nejptirozenéjsi a
také nejcastéjsi pracovni polohy jsou povazovany sed a stoj, pfi¢emz za optimalni je pova-
Zovani stfidani téchto poloh. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 103)

., Idealni stoj, ktery je podminén konkavnim (vydutym) zakrivenim pdtere v oblasti kréni a
bederni, je vlastné dynamické vyvazZovani téla ve svislé poloze. ldealni sed je

Z anatomického hlediska ten, kdy je dodrzeno stejné zakviveni patere jako v idedlnim stoji a

kdy stehna sviraji s trupem uhel vétsi nez 135 stupnu* (Chundela, 2001, s. 51).

6.2.2 Nevhodné pracovni polohy

., Nevhodné pracovni polohy patii do rizikovych cinnosti, jejichz délka a cetnost provadeni

Jjsou omezeny zakonem. Mezi tyto nevhodné polohy patri:
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- cinnost s rukama nad hlavou nebo s lokty nad rameny déle nez 2 hodiny za smenu,

- Cinnost s naklonem krku nebo zad s uhlem vétsim nez 30 stupnii (bez opory a bez

moznosti stidat polohu) déle nez 2 hodiny za sménu,
- Cinnost v dFepu déle nez 2 hodiny za sménu,

- cinnost v kleku déle nez 2 hodiny za sménu** (Kressova, 2010, s. 190).

6.3 Clovék vs. Stroj

Ergonomie zkouma vztah ¢loveék — stroj — prostiedi. V dnesni technologicky vyspélé spo-
le¢nosti se setkavame se stale narlstajici automatizaci. Stroj dokdZe pii mnohych tikonech
nahradit ¢lovéka a pro firmu je jednorazové potizeni stroje v dlouhodobém horizontu vy-
hodnéjsi nez zaméstnavat pracovnika. Pti rozhodnuti, zda je konkrétni prace vykonana Iépe

strojem ¢i ¢lovékem plisobi mnoho faktort.

Lidsky faktor je upfednostiiovan:

Vv situacich, které vyzaduji improvizaci nebo adaptaci,

- pfi provadéni ukold, které zahrnuji neobvyklé a neocekévané udalosti nebo obsahu-

ji velké mnozstvi riznorodych informaci,

- pfi provadéni ukold, které vyZzaduji nové feSeni nebo pfeneseni podobného feSeni

Z jiného ukolu,

- Vsituacich, kdy tkoly obsahuji tzv. ,,surové informace®, které informacni systém

neni schopen piijmout,

- Vsituacich vyZadujicich subjektivni Usudek zaloZeny na zkuSenostech nebo

Vv situacich vyzadujicich predvidani vysledku. (Aft, 2000, s. 125-126)

Funkce strojt:

uskladnéni a obnoveni zakddovanych informact,

- zpracovani velkého objemu dat v kratkém ¢asovém intervalu,
- spolehlivé zpracovani opakovatelnych tkold,

- nepolevujici vykon bez Cast&jsi potteby prestavek,

- vyvinuti velké sily S pouzitim ptesnosti a diislednosti,

- soucasna manipulace s vét§im objemem vstupt. (Aft, 2000, s. 126)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

39

II. PRAKTICKA CAST
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7 CHARATERISTIKA SPOLECNOSTI

., Historie firmy Slovacké strojirny saha az do roku 1951, kdy byla zahajena vyroba ocelo-
vych konstrukci a elektrickych mostovych jerabu. V soucasné dobé jsou Slovacké strojirny,
a.s. moderni technologickou firmou nabizejici svym obchodnim partneriim rozsahlé tech-
nologické moznosti vyroby v oblasti strojirenstvi a elektrotechniky spolu s kvalifikovanymi

pracovniky vsech potrebnych profesi“ (Slovacké strojirny, a. s, 2011).

7.1 Zakladni iidaje o spole¢nosti

Obr. 9 Logo spolecnosti (Slovacké strojirny, a. s., 2011)

Obchodni firma: Slovacke strojirny, akciova spolecnost
Sidlo: 688 01 Uhersky Brod, Nivnicka 1763

Pocet zaméstnancu: cca 1 500

Valna hromada

Dozorti rada
Ing. Lubo$ Krauskopf

Predstavenstvo
ng. Jifi Rosenfeld, CSc;

Generalni Teditel
ng. Jifi Rosenfeld, CSc.

I ]

e
Obchodni usek Finanéni usek Usek vnitini spravy Vyrobni usek Usek fizeni jakosti Usek nakupu Oddeleni T
Obchodni feditel Finanéni feditel vedouci spravy Reditel fizeni wroby vedouci RJ vedouci nakupu vednouci IT

Ing. Frantiek Lux ng. Viadis lav Ondrisel Ing. Jan Chlebek Ing. Petr Petiivalsky Ing. Pawel Velecky Ing. Vojtéch Orgort Miroslav Struhar

| |
| | I | | |
avod 1 avod 2 Zavod 7 avod 9 Zavod 8 Zavod 5
Reditel zévodu 1 Reditel zévodu 2 Reditel zéwdu 7 Reditel zévodu 9 Reditel zévodu 8 Reditel zévodu 5
Ing. Frantiek Zahalka Ing. Ladislav Vitek Ing. Zden&k Doletek Ing. Karel Mindl Ing. Stanislav Jana& Ing. Stanislav Mayer

Obr. 10 Organizacni struktura spolecnosti (Slovacké strojirny, a. s., 2011)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

7.2 Zavody spole¢nosti
Soucasti Slovackych strojiren, a. s. jsou nasledujici zavody:
1. Zavod 01, 02 (Uhersky Brod)
2. Zavod 05 KSK Komotany (Most — Komofany)
3. Zavod 07 (Postfelmov)
4. Zavod 08 TOS Celakovice (Celdkovice)

5. Zavod 09 (Zabteh na Morav¢)
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Obr. 11 Zavody Slovackych strojiren, a. s. (EU, 2009, upraveno autorem)

., K hlavnim vyrobnim programim zdvodu 01 a 02 v Uherském Brodé v soucasné dobé
patii vwroba a montaz mobilnich drticii kamene, licich veézi, nizkovych plosin, hydraulic-
kych valcu, ekologickych kotlii na spalovani dieva, ocelovych konstrukci mobilnich jerabu
a silnicnich stavebnich strojii. Zavod 05 se sidlem v Komoranech se vyznacuje 100letou
tradici vyvoje a vyroby technologickych celku strojii a zarizeni urcenych prevazné pro
povrchovou tézbu uhli a energetiku. Zavod 07 v Postrelmove rozviji know how v segmentu
kolejové dopravy, zejména odporovych pristroju, stejnosmérnych rychlovypinacu, roz-
vadeci, elektromagnetii, trakcnich pristroju a skrini, spolu s prislusnymi certifikacemi
V oboru. Zavod 07 dlouhodobé spolupracuje s tradicnimi ceskymi firmami, mezi které pat-

i mimo jiné Skoda Electric a Ceské drahy. Zavod 08 v Celdkovicich jakozto tradicni vy-
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pramyslu. Zavod 09 v Zabrehu je v soucasnosti orientovan na vyrobu strojirenskych se-
stav a podsestav, které vstupuji do konecnych montazi realizovanych v zavodech 01 a 02 v

Uherském Brode “ (Slovacké strojirny, a. s., 2011).
Diplomova prace je realizovana v zavodé 01 v Uherském Brodé. Proto je od nyni oznace-

ni Slovacké strojirny, a. s. vztahovano konkrétné na tento zdvod v Uherském Brodé¢.

7.3 SWOT analyza

SWOT analyza identifikuje silné¢ a slabé stranky ve vztahu k pfilezitostem a hrozbam ve

Slovackych strojirnach, a. s. Uhersky Brod.

Tab. 3 SWOT analyza firmy (viastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
D e 25% [Absence 5S a absence vikresi hal 40%
stabilita akciové spolefnosti
Adaptace na konlurenéni prostfedi triniho - e ey .
0 0
hospoditstvi (ndkp modernich stroj) 40% |Nejasné rozdéleni ukoli 10%
Produlcce na vyspélych trzich (pfevainé o . s 2
Y ¥ X ¥ i 0
SR, Holandsko, Rakousko, Svicarsko) 25% | Nizka zastupitelnost pracovniki 30%
Vspéle technologie nejen v oblasti viroby 10% Nizk) diraz na vzdélavani 200
— 3D tiskarna, 3D kino 0 pracovniki 2%
Piilefitosti Hrozhy
Roziiteni firmy o dal 3 zavody 35% |Komunikacni bariéry mezi zavody 25%
Roziiteni vyrobkove fady 10% |Dodateéné naklady 25%
Vwuziti novych technologii 40% | Zména poptaviy 2500
Absolventi stfedni pramyslove skoly 159; |Prozrazeni know-how 2504,

7.4 Doprava ve Slovackych strojirnach, a. s.

Co se tyce piepravy ve Slovackych strojirnach, a. s., hlavnimi pfepravnimi prostfedky
v ramci haly jsou jefaby, které se pohybuji po jefabovych drahéch, které jsou soucasti kon-
strukce budovy. Soucasti kazdého jetabu diive byla kabina obsluhovana zaméstnancem.
Dnes jsou jefaby jiz obsluhovany ze zemé dalkovym ovladanim. Pro pfevoz materialu po
kolejich napfi¢ halou slouzi kolejové voziky (Obr. 12). K piepravé mezi halami a stiedisky
slouzi kary a voziky. Pied rokem 1987 mélo kazdé stiedisko sviij vozik. Roku 1987 byla
zavedena centralizovana doprava a voziky byly ze stiedisek stazeny. Zaroven dochazelo
K postupnému reorganizovani stiedisek s nejvétsimi naroky na piesuny materialu. Nejvy-

raznéji se v tomto sméru projevilo zruseni centralniho déleni materialu. Nyni se provadi
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déleni materidlu pfimo ve vyrobnich halach a vSechna stfediska vyrobni haly si ,,vystaci®
S jednim akumulédtorovym vozikem. Hotové vyrobky, poptipad¢ materidl, jsou prevazeny
kamiony nejen mezi jednotlivymi zavody po celé CR, ale i ke kone¢nému zakaznikovi, at’

do CR nebo do zahranidi.

Obr. 12 Prepravni vozik (Vlastni zpracovani)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBY

Analyza materidlovych tokl jednotlivych dilcti, ze kterych je sloZzen posuzovany vyrobek,
stejné jako nasledna procesni analyza jsou obsahem analyzy soucasného stavu. Cilem je
zjisténi nedostatki ve vyrobé diky pozorovani pribéhu vyroby jednotlivych dilcti. Pred
samotnym provedenim analyz je rozebrano slozeni hydromotoru. Nasledné jsou vymezeny
dilce, které jsou ve Slovackych strojirnach, a. s. vyrabény stejné tak jako drobnéjsi dily,

které jsou nakupovany od Ceskych i zahrani¢nich dodavateli.

Na zéklad¢ analyzy materialového toku a procesni analyzy jsou vybrdna dvé stézejni pra-
covisté, na kterych jsou provedeny audity uklidu, pofadku a Cistoty. Témto pracovistim je
také vénovana pozornost z ergonomického hlediska. Nasledné jsou navrzena zlepSeni, je-

jichz zédkladem je analyza soucasného stavu.

Pro rozbor byl vybran hydromotor pfimocary. Hlavnim kritériem vybéru tohoto typu vy-
robku bylo, aby jeho jednotlivé dilce prochazely co nejvice pracovisti na hale 3a, a to

z dtivodu blizsiho poznani procest v této hale.

8.1 Charakteristika a sloZeni hydromotoru

Hydromotor je zafizeni, které pievadi energii tlakové kapaliny na mechanickou energii.
V naSem pfipadé na silu plisobici na drdze vysunuti pistnice. Pfimocary hydromotor se
sklada ze 4 hlavnich ¢asti (na obrazku 13 se jedna o pozice 1, 2, 3, 4) a z dalsich 14 drob-

né&jsich dilt, které jsou nakupovany od riznych dodavatelt.

8.1.1 Casti vyrabéné ve Slovackych strojirnach, a. s.

Tyto ¢tyfi hlavni ¢asti hydromotoru, které jsou ve Slovackych strojirnach, a. s. vyrabény,
nazyvame dilci:

valec uplny

pistnice

pist

viko ptedni

El A
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8t 3 300 (ZH)
550 + 300 (Z0WH) = 850

Obr. 13 Hlavni c¢asti hydromotoru (Interni materialy firmy Slovacké strojirny, a. s., 2010,

upraveno autorem)

Jeden z téchto dilcu (valec uplny) se sklada ze tfech dalSich komponentd, tj. 2 ks navarku,

1 ks valce s navarkem a 1 ks vika zadniho.

Pro snadngjsi orientaci byl vyhotoven zjednoduSeny nakres:

HYDROMOTOR
PRIMOCARY

-~ ™
VALEC UPLNY { PISTNICE J [ PisT ] [ Viko PREDNI J
. A
1

. ™

i VALEC ) ]

NAVAREK S NAVARKEM ViKO ZADNi
-

Obr. 14 Siozeni hydromotoru — zjednoduseny ndkres (vlastni zpracovdni)

8.1.2 Nakupované drobné dily

Ostatni pozice na obrazku 13 oznacuji nakupované dily, kterymi jsou:

6 - oko, 11 - tésnéni pistnice, 12 - krouzek té€snici, 13 - krouzek stiraci, 14 - krouzek tésni-
ci, 15 - krouzek opérny, 16 - té€snéni pistu, 17 - krouzek tésnici, 18 - krouzek opérny, 21 -
lozisko kloubové, 22 - krouzek pojistny, 23 - hlavice mazaci, 24 - hlavice mazaci, 25 - zat-

ka. (Interni materialy firmy Slovacké strojirny, a. s., 2010)
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Cisla nejsou fazeny za sebou z diivodu lepsi orientace mezi riiznymi vykresy, tzn. napf.

tésnéni pistnice je vzdy pozice 11, proto na vykresu najdeme pozici 6, a pak az 11.
Dily jsou nakupovany primarn¢ od firem:

Guarnitec srl — Italie,

Freudenberg Sealing Technologies GmbH & Co. KG — Némecko,
Korado, a. s. — Ceska republika,
Dimer, spol. s. r. 0. — Ceska republika, Slovensko.

., Zakladni filozofii spolecnosti Dimer, je pomahat zdakaznikium pri FeSeni poZadavkii, v co
nejkratsim terminu za konkurence schopnou cenu, na odborné urovni a kvalité. Snahou je
usnadnit komunikaci a pohodli pri zadavani pozadavkii pro jednotlivé obchodni i technické
pripady. Kvalita a logistika je zajistovana kvalitnim systémem Fizeni vyroby, obchodu i
vwoje. Vysledkem této price je stale vétsi pocet spokojenych zdkaznikii v Ceské republice,

a taky v zahranici“ (DIMER, 2001-2010).

8.2 Zarazeni dilci do vyroby

Pied zobrazenim toku materidlu jednotlivych dilct stoji za zminku proces zatfazeni téchto
dilcti do vyroby. Obchodni Usek vystavi zakazkovy list, kde mimo jiné uvadi ¢islo, co se
ma vyrabét a pocet kusli. Objednavka z obchodniho useku je posldna na zpracovani do
oddéleni konstrukce, které vypracuje vykresovou dokumentaci. Vykresova dokumentace je
spolu s materidlovymi rozpiskami (kusovniky) konstruktérem vlozena do PC systému
(TPV2000 a Dimenze ++) pod ¢islem konkrétni zakazky. Dal$im ¢lankem v fetézci je
technolog, ktery vytvoii technologické postupy, které se sparuji s vykresovou dokumentaci

a kusovniky a rovnéz se zalozi do PC systému.

Jakmile technolog ptidd do systému technologické postupy, vstupuje do procesu pracovnik
oddéleni Rizeni vyroby, ktery vygeneruje dané objednavce pro jednotlivé dilce jedineéna
Cisla - vyrobni ptikazy, a tyto zaplanuje pro vyrobu na uréena vyrobni stiediska dle zvyk-
losti a kapacitniho vytizeni. V této chvili uz v PC systému vidi konkrétni materidlové po-
zadavky pracovnik ndkupu, ktery zajiStuje dany typ materialt. Je-li material skladem,
vstupuje do procesu planovac, ktery davéa pokyny pracovisti 00052 — dé€leni materidlu -

neboli fezarné.
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Pracovnik na pracovisti 00052 obdrzi vytisténé tzv. délici Stitky, které mimo jiné obsahuji
¢islo zakazky, vyrobni piikaz, rozméry materidlu, ¢islo nasledujiciho pracovisté a prioritu.
Na priority je kladen vysoky diiraz. Material je délen na zaklad¢ priorit, pfiCemz material
s prioritou 0 je nafezan okamzité. Na obrazku 15 je mozno vidét délici Stitek i s popisky.
Jakmile je materidl nafezan na pozadovany rozmér a v pozadovaném mnozstvi, pracovnik
ptilepi na material tento samolepici Stitek a vlozi ho na paletu. V této konkrétni zakazce se
jedna o 20 ks materialu, ke kterému je pfidan dodaci list. Pracovnik obstaravajici tok mate-

ridlu poté oznaceny material spolu s dodacimi listy pfeveze na nasledné vyrobni stfedisko,

kde mistr dale rozhoduje o postupu.

Mistr na konkrétnim stfedisku dodavku podle dodaciho listu zkontroluje a vychysta si
podle ngj piislusné technologické postupy a vykresy, které mu byly dodany z oddéleni Ri-
zeni vyroby, které doposud nebyly na pracovisti fezdrny potieba, jelikoZz pracovnici fezar-
ny maji vSechny potfebné informace na délicich $titcich. Na zéklad¢ technologického po-
stupu a vyrobniho planu pro dany ¢asovy usek mistr rozd€li praci a zajisti tak dal$i materi-

alovy tok.

sejmutelny kéd
(¢tecka, pero)

&islo zakazky datum a &as tisku vyrobni stfedisko operace

priorita wrobni prikaz nasledné stredisko
9

102112971 3195510/1/5 63410, 13110, 1]319551]0000D 56 .
Ty& kr.55 EN 10060 E335 / 55 / E335|/ 1.0060 / M 284 rozmery
——[+d++++4+] RM80.E1.050/003D 19 kg 20 ks g = d =45 -
00052 36,0 HS ( H 19.2.2014 9:46:03 | materialu
/ / EN 1002-2.

.= (F: 13162)
¢as na operaci |_. ,
nasledné

truény popis operace
Y POP'S Op strediska

Presné fezat |[L.=45 - pfesné NC (.5:13110, 13110, 13120)
|: finalni stfedisko

pocet ks

hruba hmotnost

Cislo pracovisté

technologické znaky Cislo vykresu

pfiznaky materidlu / operace

typ materialu

Id

Obr. 15 Deélici stitek s popisky (viastni zpracovani)

8.3 Materialovy tok

Vyroba hydromotoru pfimocarého probiha v hale 3a, do jejichz layoutu jsou dokreslena
dotéenad pracovisté a stfediska. Nasledné je dokreslen tok materialu jednotlivych dilct,
které jsou vyobrazeny na obrazku 14. Vyrabéné dilce a nakupované dily jsou na pracovisti

montaze zkompletovany a poté jiz téméf hotovy hydromotor projde tlakovou zkouskou a je
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transportovan do haly 28 na pracovisté¢ 09672 k natéru. Po natfeni se opét vraci do haly 3a
na pracovi$té montaze, kde je zkontrolovano provedeni a hydromotor je ptipraven k jeho

nasledné montazi do finalniho vyrobku, v tomto ptipadé¢ drtice kamend.

Nasledujici podbody rozebiraji jednotlivé dilce a vyobrazuji jejich samotny pohyb. Pistni-
ce, pist a viko pfedni kon¢i na pracovisti 09421, zatimco valec Uplny je zhotoven
vV kone¢né podobé na pracovisti 09521 (Obr. 17). VSechny vyrabéné dilce jsou nasledné

dopraveny na stiedisko montaze 13162.

Posléze bude do layoutu zakreslen materialovy tok jednotlivych dilci spolu s ¢isly praco-
vist,, kterymi dilce prochazi. Poradi vyhotoveni je nasledujici: aby mohl vzniknout valec s
navarkem, je tfeba nejprve vyrobit navarek (8.3.1.1.). Po vyrobeni navarku je mozné vyho-
tovit valec s navarkem (8.3.1.2.), tzn. vyrobeny navarek je svafen s trubkou valce, ktera je
jiz koupena Vv pozadovaném rozméru od dodavatele. Vezmeme tedy trubku valce, ktera je
po upraveé na soustruhu piipravena ke svareni s navarkem a vznikd tak valec s ndvarkem.
Soucasn¢ s vyrobou valce s navarkem a navarku se mize vyrabét viko zadni (8.3.1.3), kte-
ré je pozd¢ji spolu s dal§im navarkem piivafeno k valci s navarkem. Svafenim navarku,

valce s navarkem a vika zadniho vznika valec Gplny (8.3.1).

8.3.1 Vilec tplny

Vsechny tii dilce, ze kterych se skldda valec uplny, jsou vyrabény ve Slovackych strojir-
nach, a. s. Jak je mozno vidét na obrazku 16, jejich vyroba je dokonéena na pracovisti
09421, coz je pracovisté mechanika. Z tohoto pracovisté jsou dilce postupné dopravovany
na pracovisté¢ 09521, kde jsou pro snaz$i manipulaci naskladany, aby mohly byt na praco-
visti 12754 svafeny. Vzdy minimalné jeden z téchto tfech dilct na pracovisti 09521 ceka,
dokud bude sestava valec s navarkem — navarek — viko zadni kompletni. Po svafeni a ko-
necné Uprave vznikd dilec s ndzvem vélec uplny, ktery je dopraven na stiedisko montéze,

kde dale ¢eka na montaz spolu s pistnici, pistem a vikem piednim.

Operace jsou provadény v nasledujicim potfadi na pracovistich 09521 a 12754, které se

nachazi na stedisku 13161.
1. Skladani — ptiprava na svafovani 09521
2. Svafovani 12754

3. Uprava po svafovani 09521
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Tok materialu valce uplného je vyobrazen na obrazku 17 spolu s tokem materidlu pistu,
pistnice a vika ptedniho.
8.3.1.1 Navarek
Vyroba navarku probiha na vyznacenych pracovistich:
1. Rezéni 00052
2. NC program 34447
3. Vrtani 04645
4. Frézovani 05228
5. Mechanik 09421
Material je délen na pozadovany rozmér, poté je navarek obrabén NC strojem a nasleduji
operace vrtani a frézovani. Kone¢nou upravu provadi pracovisté mechanika. Tok materialu
je vyobrazen na obrazku 16 spolu s tokem materialu valce s navarkem a vika zadniho.
8.3.1.2 Vilec s navarkem
Vyroba valce s navarkem probihd na vyznacenych pracovistich:
1. Material délen u dodavatele 09999 (skladovani)
2. Soustruzeni 04127
3. Skladéani 09521
4. Svatovani 12754
5. Uprava po svafovani 09521
6. SoustruZzeni 1 04127
7. Soustruzeni 2 04127
8. NC program 05 34448
9. Rysovani 09412
10. Vrtani 04621

11. Mechanik 09421
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Trubka valce je dovezena na sklad materialu jiz v pozadovaném rozméru, ktery zajisti do-
davatel. Nasledn¢ projde soustruzenim a pracovistém svarovani, kde je provedeno sklada-
ni, svafovani a nasledna uprava. Poté, co je navaien na valec prvni navarek, projde valec
s navarkem operaci soustruh a pravou na NC stroji. Poté je poslan k rysovaci, ktery ozna-
¢i misto, kam bude nasledné navatren druhy navarek. V této ¢asti technologického postupu
neni mozné Svarit valec s obéma névarky najednou, a to z divodu, ze by druhy navarek
piekazel svafeni valce S vikem zadnim. Z rysovani jde valec s ndvarkem pies pracovisté
vrtani k mechanikovi. Tok materidlu valce s navarkem mezi jednotlivymi pracovisti je na-
znacen na obrazku 16 spolu s tokem materialu navarku a vika zadniho.

8.3.1.3 Viko zadni

Vyroba vika zadniho probihd na vyznacenych pracovistich:

1. Rezéni 00052

2. NC program 34447

3. NC program 34592

4. Frézovani 1 05228

5. Frézovani 2 05228

6. Mechanik 09421

7. Horizontka 04821

8. Rysovani 09412

9. Vrtani 04645

10. Mechanik 09421

Po natfezani materialu na pozadovany rozmér nasleduji 2 typy NC programi. Dal§imi ope-
racemi jsou frézovani, mechanicka uprava, horizontdlni frézka, rysovani, vrtdni a konecna
uprava mechanika. Materialovy tok vika zadniho je vyobrazen na obrazku 16 spolu s mate-

ridlovym tokem vélce s navarkem a navarku.
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Obr. 16 Tok materidlu navarku, valce s navarkem a vika zadniho (viastni zpracovani)
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8.3.2

Vyroba pistnice probiha na vyznacenych pracovistich:
1.

2.

6.

7.

Pistnice

Rezéni 00052
Soustruzeni 04127
Brouseni 05526
Soustruzeni 04127
Soustruzeni 04127
Frézovani 05228

Mechanik 09421

Material je nafezan na pozadovany rozmér, poté prochdzi operacemi soustruzeni, brouseni

a frézovani. Konecnou upravu opét provadi mechanik. Pofadi operaci pfi vyrobé pistnice

spolu s materialovym tokem je mozno vidét na obrazku 17 spolu s tokem materialu valce

uplného, pistu a vika pfedniho.

8.3.3

Pist

Vyroba pistu probiha na vyznacenych pracovistich:

1.

2.

7.

Rezéni 00052

NC program 34592
NC program 34592
NC program 34592
Soustruzeni 04127
Frézovani 05228

Mechanik 09421

Po nafezani na pracovisti 00052 prochazi dilec tfemi typy NC programl na pracovisti

34592, poté prochazi operacemi soustruzeni a frézovéani a kone¢nou upravou mechanikem.

Potadi operaci spolu s tokem materialu je mozno vidét na obrazku 17 spolu s tokem mate-

rialu valce uplného, pistnice a vika ptedniho.
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8.3.4 Viko predni
Vyroba vika pfedniho probiha na vyznacenych pracovistich:
1. Rezani 00052
2. NC program 34592
3. NC program 34592
4. NC program 34592
5. Frézovani 05228
6. Mechanik 09421

Materialovy tok u vika ptfedniho a pistu je téméf shodny. I piesto, ze pist ma v technolo-
gickém postupu navic soustruzeni, vzdalenost, kterou dilce urazi, se 1i§$i minimalné. A to
Z toho diivodu, ze pracovisté soustruzeni se nachazi mezi pracovisti 34592 NC program a
05228 frézovani. Tok materialu vika pfedniho je vyobrazen na obrazku 17 spolu s tokem

materialu valce uplného, pistu a pistnice.
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Obr. 17 Tok materidlu valce uplného, pistu, pistnice a vika predniho (vlastni zpracovani)
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8.4 Procesni analyza

Pro piehlednéjsi orientaci byla sestavena procesni analyza jednotlivych dilcti i samotného
hydromotoru. Procesni analyza ukazuje, pted kterymi operacemi vznikaji ¢ekaci doby a
poskytuje piehled operaci a vzdalenosti, které dilce urazi stejn¢ jako Casy pridavajici hod-
notu vyrobku (tac) a ¢asy nepiidavajici hodnotu vyrobku (tbc). Casy jsou zobrazeny nejen

V procesni analyze, ale také v grafech.

8.4.1 Vailec uplny

Tab. 4 Procesni analyza valce uplného (viastni zpracovani)

" I= B | =
@ E_ o 2 c £ =
m g o o c| U = =
a 2 s = -m o —_ =
- - ¥ Il c o == = U U
Cislo Cinnost ol | S| F| 8 2 & °
1 Skladovani materialu &
2 |Cekani )
3 Skladani - pfiprava na svafovani Ct"".'—. 0,5 6
!
. ™.
4 Transport na svafovani ﬁ 5
5 |svafovani o 08| 12
6 Transport na Upravu po svarovani j 5
i |
7 Uprava po svafovani O\ 0,3 5
8 Transport na montaz \9 80
Potet 3 3 a 1 1
Soudet Eash 1,6| 23
Celkova vzdalenost 20

K vyrob¢ valce tplného a k jeho dopraveni na nasledujici pracovisté montaze jsou tieba 3
operace, 3 transporty, 1 skladovani a 1 ¢ekani. Sloupec tbc obsahuje ¢asy v minutach ne-
pridavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 1,6 minut. Sloupec tac obsahuje ¢asy v minutach
ptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 23 minut. Do doby tbc neni zapocitano ¢ekani,
které je u kazdé zakazky odlisné. Tato doba ¢ekani zavisi na tom, jaka je zakazce v danou
chvili pfifazena priorita. To znamena, Ze se muze stat, ze i kdyz je k dispozici potiebny
materidl, miize ho pracovnik nechat bez povSimnuti kvili jiné zakazce, kterda ma zrovna

vyssi prioritu. Celkova vzdalenost, kterou dilec urazi, je 90 metru.
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Valec upliny

skladéni- L
. svafovani o
pripravana skladani-
svafovani lprava po

svarovani

Graf 1 Thc a tac operaci u valce uplného

(vlastni zpracovani)
V grafu 1 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na valci uplném spolu s ¢asem
piidavajicim hodnotu (tac) a ¢asem nepiidavajicim hodnotu (tbc). Operace svarfovani ma
nejvyssi tbe 1 tac.
8.4.1.1 Navarek

Tab. 5 Procesni analyza ndavarku (vlastni zpracovani)

= 1
= —| =
v 5l =| ¢ el =] ¢
m g B 2l | 2 = E
i} i} g| 5| E| =| 2| B3| S| T
Cislo Cinnost ol =| 2| | 8] 5| 2|~
1 |Skladovani materialu ....-ﬂ
2 |Rezdni 0] 0,125/ 0,01
3 |Transport na NC program }9 160
4 |MC program 04-4140 e 0,75 3
=
5 |Transport na vrténi t:,% 90
6 |vrtdni o 0,25 2
7 |Transport na frézovani ﬁ 80
8 |Frézovani oA 0,5 2,8
",
9 |Transport k mechanikovi = &0
"
10 |Mechanik 0 0,075| 0,47
T,
11 |Transport na svafovani - 65
Potet 5 5 0 1 0
Soutet Easl 1,7| 10,3
Celkova vzdélenost 475
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K vyrob¢ névarku a k jeho dopraveni na pracovisté svarovani je tieba 5 operaci, 5 transpor-
tt a 1 skladovani. Sloupec thc obsahuje ¢asy v minutach nepiidavajici hodnotu vyrobku, tj.
celkem 1,7 minuty. Sloupec tac obsahuje ¢asy v minutach piidavajici hodnotu vyrobku, tj.

celkem 10,3 minuty. Celkova vzdalenost, kterou dilec urazi, je 475 metru.

Navarek je jediny dilec v celé sestave, ktery je vyrabén v dvojnasobném mnozstvi. V tomto
konkrétnim piipad€ to znamena, ze kdyz madme zakazku na 20 ks hydromotorti, potiebuje-
me 20 ks v§ech komponenti kromé navarkt. Navarkt potiebujeme 40 ks, a to z divodu, ze
kazdy valec obsahuje 2 ks navarkt. Tady mizeme vidét vliv doby pfipravy (tbc) na veli-
kost vyrobni davky. Tbc jednoho vyrobku je 1,7 minuty pii davce 40 ks. Pokud by davka

klesla na polovinu, tj. 20 ks, tbc jednoho vyrobku by se zdvojnasobilo na 3,4 minuty.

Navarek

BEthe

Htac

= T N T N ST -

Rezani NC Vrtani  Frézovani Mechanik
program
04-4140

Graf 2 Thc a tac operaci u ndavarku

(vlastni zpracovani)
V grafu 2 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na navarku spolu s ¢asem piida-
vajicim hodnotu (tac) a ¢asem nepiidavajicim hodnotu (tbc). Operace NC program 04-

4140 ma nejvyssi tbe 1 tac.
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8.4.1.2 Vilec s navarkem

Tab. 6 Procesni analyza valce s navarkem (vlastni zpracovani)

w| 5 m| @ 2| =] =
| 3| BE| &| =| Z| E| E
[ 5 = i) — —
. . g B | & 2l 5| 9| =
Cislg Cinnost ol | 2| @Al S| 5| 2] 2
1 |Skladovani materialu LA
1=
2 |Transport j‘ 115
.—F
3 |Soustruieni D-s.,_ 1] 6
"Q\_
4 |Transport na skladani s 18
5 |Cekani _..JLD
pm—
6 |Skladani OJ 05 6
'H
7 |Transport na svarovani — >
B |Svarovani 0,7] &
8 |Transport na upravu po svarovani — 5
10 |Uprava po svafovani 0,3 1
11 |Transport na soustruieni — 18
12 [Soustruieni 1 EJ’ 1l 7
13 |Soustruieni 2 b"«-.\ 1| B
)
14 |Transport na NC program 05 ﬁ 75
e
15 |NC program 05 O 3| 11
'\
16 |Transport na rysovani j’ 50
17 |Rysovani 07 03| 2
r - -H.
18 [Transport na vrtani j‘ >
-
19 |vrtani o 05| 2.8
20 |Transport k mechanikovi j\' 8
“,-i"
21 |Mechanik 0 0,2 2
22 |Transport na svarovani ; B5
Pocet 10| 10| O 1 1
Soudet fasu 84| 52
Celkova vzdalenost 404

K vyrobé valce s navarkem je tfeba 10 operaci, 10 transportli, 1 skladovani a 1 ¢ekani.
Sloupec tbe obsahuje ¢asy v minutach neptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 8,4 minu-
ty. Sloupec tac obsahuje ¢asy v minutach ptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 52 mi-
nut. Jak jiz bylo zminéno, do této doby neni zapocitano ¢ekani pted pracovistém svaiovani.

Celkova vzdalenost, kterou dilec urazi, je 404 metra.
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Valec s navarkem

Graf 3 Thc a tac operaci u valce s ndavarkem

(vlastni zpracovani)
V grafu 3 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na valci s navarkem spolu
s Casem pridavajicim hodnotu (tac) a ¢asem nepfidavajicim hodnotu (tbc). Operace NC
program 05 ma nejvyssi tbe i tac.
8.4.1.3 Viko zadni

Tab. 7 Procesni analyza vika zadniho (vlastni zpracovani)
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9 |Frézovani2 b\ 1 13
10 |Transport k mechanikovi 2 80
-
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14 |Horizontka Q. 2| 24,3
M
15 |Transport na rysovani = 80
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16 |Rysovani O':' 0,25| 0,93
17 |Transport na vrtani > 2
18 |vrtani 0] 05 &
19 |Transport k mechanikovi ’,P) 3
20 |Mechanik 0,15( 0,37
21 |Transport na svafovani - 65
Potet 10 9 1] 1 1
Soucet casd 9| 69,2
Celkové vzdalenost 585

K vyrobé vika zadniho je tieba 10 operaci, 9 transportt, 1 skladovani a 1 ¢ekani. Sloupec

tbc obsahuje ¢asy v minutach nepiidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 9 minut. Sloupec

tac obsahuje Casy v minutdch ptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 69,2 minuty. Do

celkové doby, ktera neptidava hodnotu vyrobku, neni zapocitano ¢ekani pied horizontalni

frézkou. Toto ¢ekani je zpisobené opét kvili zakazkdm s vyssi prioritou. Celkova vzdale-

nost, kterou dilec urazi, je 585 metra.
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Graf 4 Thc a tac operaci u vika zadniho (vVlastni zpracovani)

V grafu 4 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na viku zadnim spolu s casem

pfidavajicim hodnotu (tac) a ¢asem nepfidavajicim hodnotu (tbc). Operace horizontka ma

nejvyssi tac, operace NC program 16-2835 mé nejvyssi tbe.
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8.4.2 Pistnice

Tab. 8 Procesni analyza pistnice (viastni zpracovani)
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— a = - 5 = = =
. . 2| Bl 5| =| 2| B| B B
Cislo Cinnost o =l =] | Gl 2| 2| &
1 [Skladovani materialu -'ﬂ.
2 |Rezani Q7 01 s
Y
3 |Transport na soustrufeni @ 315-400 __—} 115
o
4  |Soustrufeni 2 315-400 o] 1 4
5 |Transport na brougeni ﬁ 15
=
& |Brouzeni G: 1 7
g
7 |Transport na soustrufeni @ 400-500 9 10
il
8 |Soustrufeni @ 400-500 prvni Q’ il 7
L]
9  |Spustruzeni & 400-500 druhé 12| 27
10 |Transport na frézovani ﬁ 35
11 [Frézovani D\.‘ 1 4
12 |Transport k mechanikovi 80
13 |Mechanik 0 02 1
. .,
14 (Transport na montaz —> B85
Pocet 7 B 0 1 0
Soutet fasd 54| 55
Celkova vzdalenost 340

K vyrobé pistnice je ticba 7 operaci, 6 transportt a 1 skladovani. Sloupec tbc obsahuje
¢asy v minutach neptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 5,4 minuty. Sloupec tac obsa-
huje ¢asy v minutach piidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 55 minut. Celkova vzdale-

nost, kterou dilec urazi, je 340 metrt.
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Graf 5 Thc a tac operaci u pistnice

(Vlastni zpracovani)
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V grafu 5 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na pistnici spolu s ¢asem piidava-
jicim hodnotu (tac) a casem nepiidavajicim hodnotu (tbc). Operace soustruzeni o priiméru

400 - 500 ma nejvyssi tac i tbe.

8.4.3 Pist
Tab. 9 Procesni analyza pistu (vlastni zpracovani)
£ 5 2= =
Cislof Cinnost o| £ =| w| d| 2| B| &
1 |Skladovani materialu LA
2 |Rezani 0 01| 1.7
3 [Transport na NC programy ﬁ 145
4 |MC program 16-3903 Q’ 18 s
5 |MC program 16-3904 f::' 2 9.1
& |MC program 16-3905 (j 2 459
7 |Transport na soustruzeni ﬁ 53
8 |Soustrufeni 4 1 8
9 [Transport na frézovani > 35
10 |Frézovani 1 4
11 |Transport k mechanikovi :9 80
12 |Mechanik 0,2 1,4
13 |Transport na monta = 85
Pocet 7 5 0 1 0
Soutet Easd 8| 34
Celkovd vzdalenost 398

K vyrobe¢ pistu je tieba 7 operaci, 5 transportti a 1 skladovani. Sloupec tbc obsahuje ¢asy
v minutach neptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 8 minut. Sloupec tac obsahuje ¢asy
v minutach pfidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 34 minut. Celkova vzdalenost, kterou

dilec urazi, je 398 metrt.
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Pist

W the

W tac

Graf 6 Tbc a tac operaci u pistu

(vlastni zpracovani)
V grafu 6 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na pistu spolu s ¢asem piidavaji-
cim hodnotu (tac) a ¢asem nepiidavajicim hodnotu (tbc). Operace NC program 16-3904

ma nejvyssi tac a operace NC program 16-3904 a NC program 16-3905 maji nejvyssi tbe.

8.4.4 Viko predni

Tab. 10 Procesni analyza vika predniho (viastni zpracovani)
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Soudet Easd 7| 30

Celkova vzdalenost 395

K vyrobé vika ptedniho je tfeba 6 operaci, 4 transporty a 1 skladovani. Sloupec tbc obsa-

huje ¢asy v minutach nepfidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 7 minut. Sloupec tac obsa-
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huje ¢asy v minutach ptidavajici hodnotu vyrobku, tj. celkem 30 minut. Celkova vzdale-

nost, kterou dilec urazi, je 395 metra.

Viko predni
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5 B the
4
3 Htac
2
1
0
Rezani NC NC NC  Frézovani Mechanik
program program program
16-3854 16-3895 16-38%96

Graf 7 Thc a tac operaci u vika predniho

(vlastni zpracovani)
V grafu 7 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na viku piednim spolu s ¢asem
pfiddvajicim hodnotu (tac) a ¢asem neptiddvajicim hodnotu (tbc). Operace NC program
16-3894 ma nejvyssi tac, operace NC program 16-3895 a 16-3896 maji nejvyssi tbe.
8.4.5 Hydromotor primocary

Tab. 11 Procesni analyza hydromotoru primocarého (vlastni zpracovani)
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Realizaci hotového vyrobku predchazi posledni ¢tyfi operace, z ¢ehoz posledni operace je
provadéna natéraci v jiné hale vzdalené 350 metrl. Pied samotnou operaci montaze docha-
zi k ¢ekani alespon na jeden z dilcu, stejné tak jako neni ¢ekani neobvyklé ani pied operaci
natirani. Vyroba hydromotoru obsahuje krom¢ transportu z montaze K natirani a zpét jesté
transport na tlakovou zkousku, ktery se odehrava nejen v ramci jedné haly, ale také v ramci
jednoho stiediska, proto je vzdalenost podstatné krat$i nez u transportu k natirani. Hydro-
motor jde z natéru z haly 28 zpét do haly 3a na stfedisko montaze nejen z divodu, Ze stie-
disko montaze je za néj odpovédné, ale také proto, Ze hydromotor je dale montovan do
vyrobku Slovackych strojiren, a. s. Celkova vzdalenost, kterou tento hydromotor urazi, je
722 metri. Celkovy ¢as nepfidavajici hodnotu vyrobku je 3,4 minuty. Celkovy cas prida-

vajici vyrobku hodnotu je 62 minut.

Hydromotor

35

30

25

20
H the

15 M tac

10

Montaz - Montaz Tlakova Natirani
pifprava zkouska

Graf 8 Thc a tac operaci u hydromotoru

primocarého (vlastni zpracovani)
V grafu 8 jsou znazornény jednotlivé operace provadéné na hydromotoru spolu s ¢asem
ptidavajicim hodnotu (tac) a asem neptidavajicim hodnotu (tbc). Operace montaz ma nej-

vysSi tac 1 tbe.

8.4.6 Casy pridavajici a nepFidavajici hodnotu

Aby mohla byt graficky znazornéna celkova doba piidavajici hodnotu vyrobku spolu
s celkovou dobou neptidavajici hodnotu vyrobku, nejprve je potieba seCist vSechny Casy
nepiidavajici hodnotu vyrobku, tj. tbc: 1,6 minuty valec uplny + 5,4 minuty pistnice + 8
minut pist + 7 minut viko pfedni + 8,4 minuty valec s navarkem + 1,7 minuty navarek + 9
minut viko zadni + 3,4 minuty hydromotor. Celkovy soucet thc ziskame souctem téchto
Cast, tj. 44,5 minuty a vyndsobenim poc¢tem vyradbénych kust v zakdzce, tj. 20 ks. Déle je

ve vypoctu potieba zohlednit, Ze pocet navarki je dvojnasobny.
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(44,5 minuty * 20 ks) + (1,7 minuty * 20 ks) = 924 minut = 15,4 hodin.

Celkovy ¢as nepridavajici hodnotu vyrobku je tedy 15,4 hodin, tj. 12% z celkového Casu
vyroby.

Poté seCteme vSechny Casy pridavajici hodnotu vyrobku, tj. tac: 23 minut valec uplny + 55
minut pistnice + 34 minuty pist + 30 minut viko pfedni + 52 minut valec s navarkem +
10,3 minut navarek + 69,2 minut viko zadni + 62 minut hydromotor. Celkovy soucet tac
ziskame souctem téchto Casil, tj. 335,4 minut a vyndsobenim poctem vyrabénych kusl
v zakazce, tj. 20 ks. Dale je ve vypoctu potieba zohlednit, Zze pocet navarka je dvojnasob-
ny.

(335,5 minut * 20 ks) + (10,3 minut * 20 ks) = 6916 minut = 115,3 hodin

Celkovy ¢as ptidavajici hodnotu vyrobku je tedy 115,3 hodin, tj. 88% celkového ¢asu vy-
roby. Celkovy ¢as vyroby je 130,7 hodin.

Thc a tac na celou zakazku

Graf 9 Thc a tac na celou zakazku (vlastni zpracovani)

Jak je vidét v grafu 9, celkova doba, kdy neni vyrobku ptidavana hodnota, je 12%. Doba,
kdy je vyrobku ptidavana hodnota, je 88%.

8.5 Analyza pracovist’

Na zékladé procesni analyzy byla vybrana pro dal§i zpracovani pracovisté svafovani a
montdze. Diivodem vybéru pracovisté svafovani byla dilezitost této operace pii vyrobé
hydromotoru, existence ¢ekani pred touto operaci, a skute¢nost, ze hydromotory svaiuje v

hale 3a pouze jeden pracovnik, ktery ma se svafovanim nejvice zkuSenosti. U tohoto pra-
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covnika byla provedena analyza vyuzitim metody momentového pozorovani. Jeho ¢innost
byla zaznamenavana po dobu jedné osmihodinové smény. Pracovisté montaze bylo vybra-
no z dtvodu, ze se zde nejvice tvori zasoby a také se jedna o kone¢né pracovisté, které je

za vyrobek odpovédné.

U pracovist’ svafovani a montaz byl proveden audit tiklidu a potadku a audit Cistoty (tab.
12 - tab. 15). V celé hale byl poté proveden audit vizualizace (tab. 16). Vyse hodnoceni

podle kritéria splnéni je nasledujici: 0 boda — ne, 1,25 bodu — ¢aste¢né, 2,5 bodu — ano.
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Obr. 18 Umisteni pracovisté svarovani a montdze (vlastni zpracovani)

8.5.1 Pracovisté svarovani

Pracovisté svarovani, které bylo podrobeno analyze, se nachazi v hale 3a. Pfesné umisténi
je mozno vidét na obrazku 18 vyse. Pracovisté je soucasti stiediska 13161. Rozsah stiedis-

ka je vyobrazen na obrazku 35.

8.5.1.1 Uklid, poiddek a Cistota

Na pracovisti svafovani byl proveden audit uklidu, potadku a Cistoty. Vysledky auditu jsou

podpofeny fotografiemi niZe.
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Tab. 12 Audit uklidu a poradku na pracovisti svarovani (viastni zpracovani)

Cislo Audit tiklidu a poFadku Hodnoceni
1 Je pracoviété bez fotografii, plakatt apod. bez vztahu k praci? Jsou 195
osobni véci pracovnikll uloZeny v osobnich sktifikach? '
5 Obsahuje pracovisté pouze pouzivané pomicky - napt. méfidla a 25
ptipravky? '
3 |Jsou pracovni pomicky uloZeny na uréeném misté? 0
4 Je zajisténo bezpetné pozivani ndpojii na pracovisti - napt. napoj 195
uzavien a vhodné umistén? '
Celkové hodnoceni v bodech 5
Celkové hodnoceni v procentech 50%
Tab. 13 Audit cistoty na pracovisti svarovani (vlastni zpracovani)
Cislo Audit Cistoty Hodnoceni
1 |Je podlaha bez stop oleje ¢i prachu? 1,25
2 | Jsou stroje / pracovni pomuicky udrzovany v Cistote? 1,25
3 | Je pracovisté v dobé ne€innosti ¢i pfedavani smény uklizeno? 2,5
4 |Je pracovisté (véetné okoli odpadkovych kontejnertt) bez odpadkt? 2,5
Celkové hodnoceni v bodech 7,5
Celkové hodnoceni v procentech 75%

Obr. 19 Pracovisté svarovani (vlastni zpracovani)
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Obr. 20 Volné polozené nastroje a pomiicky

(vlastni zpracovani)

Obr. 21 Nevhodné umisténi napoji

(vlastni zpracovani)

Obr. 22 Uklidové prostiedky (viastni zpracovaini)
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8.5.1.2 Ergonomie

Obr. 24 Vyska pracovni roviny svarece

(vlastni zpracovani)

Na obrazku 24 si svaiec ptipravuje dilec ke svareni. Vyska jeho pracovni roviny od podla-
hy je 103 cm, coz odpovida doporucené vysce V rozmezi 95 az 120 cm pfi praci ve stoje.
Pti praci vsed€ je rozmezi mezi 20 az 35 cm od zidle. Tento poZadavek splnén neni, po
odecteni vysky zidle od vysky pracovni roviny ziskdme rozmér 44 cm, coz o 9 cm pievy-
Suje horni hranici pozadovaného rozméru. Zidli svate¢ pti vlastnim svafovani nepouzivé a
z ergonomického hlediska by ani nespliiovala potiebné pozadavky pro kvalitni provedeni

prace.
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8.5.1.3 Operace svai'ovani

V hale 3a je pouze jeden pracovnik vénujici se svafovani hydromotord. Tento pracovnik
svou praci vykondva bez problémil. MnozZstvi prace je pro né€j zvladnutelné, tudiZz neni
momentalné ve vyrob& problém k feSeni. Problém muze nastat ve chvili, pokud by se pra-
covnik rozhodl z firmy odejit, byl z n¢jakého diivodu propustén, popiipadé by onemocnél
nebo by se mu stal traz. Je mozné piijmout nového pracovnika, to se ale pravdépodobné
nepodaii v ramci n¢kolika tydnl. Najmutim nové pracovni sily firma nejenze ztrati know-
how piedchoziho pracovnika, ale také bude mit problém se zajiSténim zakazek, na kterych
je potfeba proces svarovani. Problém je mozné fesit zaucenim dal$iho pracovnika pro tuto
¢innost. Svareci ovSem musi mit specidlni osvédCeni, které neni finan¢n¢ zanedbatelné
nehledé na fakt, ze se licence musi obnovovat. V ptipadé vySe zminéného odchodu svarece
by problém se zajisténim zakazek byl feSen docasnym zastoupenim jinym svarecem. Mezi-
tim by byl intenzivné hledan novy pracovnik, ktery jiz vlastni potfebné osvédceni, popfi-
padé¢ by firma zajistila ziskani osvéd¢eni pracovnikovi, ktery by se na toto misto zdal

vhodny.

Jak jiz bylo zminéno, byla provedena metoda momentového pozorovani u pracovnika, je-
hoz hlavni naplni prace je svafovani. Doba pozorovani je 8 hodin — tj. jedna sména bez

prestavky na obéd.

Svarec
12.anora 2014, ranni sména

kontrola uklid

vyména nastaveni stroje
ch s 4% 4% o
nastOrOJu 10% pfiprava a
4% manipulace s
vyrobky

uprava, Cisténi 8%
vyrobku

14%

Graf 10 Momentové pozorovani svdrece (viastni zpracovadni)
Jak je mozné vidét z grafu 10, vétSinovy podil smény travi pracovnik samotnym svafova-
nim — konkrétné 56%. Dale vénuje 14% smény na upravu a ¢isténi vyrobku po svafeni, coz

zahrnuje hlavné odstranéni kuli¢ek z roztaveného svarovaciho dratu, vznikajicich ptede-
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v§im pii zahdjeni a poté v mensi mife i v prubéhu svafovani. Co se tyCe nastaveni stroje,
pracovnik travi touto ¢innosti 10% své smény. Stroj je na uréitou vyrobni davku jednou
nastaven a poté uz neni potifeba ho dale v priabéhu upravovat. Piiprava a manipulace
s vyrobky zabird 8% smény. Vyména nastrojii zabird 4% ze smény, stejné jako kontrola a

uklid.
8.5.2. PracoviSté montaze

Pracovist¢ montéaze, které bylo podrobeno analyze, se nachazi na stfedisku 13162. Pfesné
umisténi je mozno vidét na obrazku 18 vyse. Umisténi stiediska 13162 v ramci haly 3a je

uvedeno na obrazku 35.

Obr. 25 Pracovisté montaze (vlastni zpracovani)
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Obr. 26 Dilce prichystané na montdz (viastni zpracovani)

8.5.2.1.  Uklid, potddek a Cistota

Na pracovisti montaze byl proveden audit tklidu, potadku a ¢istoty. Vysledky auditu jsou

podpoteny fotografiemi nize.

Tab. 14 Audit vklidu a porddku na pracovisti montaze (vlastni zpracovani)

Cislo Audit tiklidu a poradku Hodnoceni
1 Je pracoviété bez fotografii, plakatti apod. bez vztahu k praci? Jsou 25
osobni véci pracovnikll uloZzeny v osobnich skiiitkach? '
9 Obsahuje pracovisté pouze pouzivané pomucky - napt. métidla a 25
ptipravky? '
3 | Jsou pracovni pomicky ulozeny na uréeném mist&? 1,25
4 Je zajisténo bezpecné pozivani ndpojli na pracovisti - napt. napoj 195
uzavien a vhodné umistén? '
Celkové hodnoceni v bodech 7,5
Celkové hodnoceni v procentech 75%
Tab. 15 Audit cistoty na pracovisti montdze (vlastni zpracovani)
Cislo Audit Cistoty Hodnoceni
1 |Je podlaha bez stop oleje ¢1 prachu? 2,5
2 | Jsou stroje / pracovni pomucky udrzovany v ¢istoté? 1,25
3 |Je pracoviste v dobé€ necinnosti ¢i preddvani smeény uklizeno? 2,5
4 | Je pracovisté (vcetné okoli odpadkovych kontejnerit) bez odpadkii? 2,5
Celkové hodnoceni v bodech 8,75
Celkové hodnoceni v procentech 87,5%
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Obr. 27 Pracovni still montaze — volné rozmisténi ndstroji (viastni zpracovani)

Y

Obr. 28 Nevhodné umisténé ndapoje (vlastni zpracovani)

Obr. 29 Odpadkové kose (vlastni zpracovani)
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Zadné odpadky nejsou mimo odpadkové kose, coZ je z hlediska potadku spravné. Neni

vSak na prvni pohled ziejmé, ze se jedna o odpadkovy kos.

e

Obr. 30 Uklidové prostiedky

(vlastni zpracovani)

8.5.2.2.  Ergonomie

Obr. 31 Vyhovujici vyska pracovni roviny

(vlastni zpracovani)
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Vyska pracovni roviny splituje pozadované rozméry a vyhovuje pracovnikové vysSce, coz

1ze rozpoznat jiz podle pravého uhlu lokte.

Obr. 32 Vyska pracovni roviny spliujici poZadavky

(vlastni zpracovani)
Vyska pracovni roviny odpovida pozadovanym ergonomickym pozadavkliim, nicméné ne-
zohlediiuje jednotlivé vysky pracovnikii. Zidle neni polohovatelna, tudiz pro pracovnika

mensich rozméri neni ptili§ vyhovujici.

Obr. 33 Vyska pracovni roviny

(vlastni zpracovani)
Rozmér zidle vii¢i rozméru stolu neodpovidd vhodnym pracovnim podminkam. Pracovnik
je pti praci v neergonomické poloze. Resenim je pfemistit zidli k vy$s§imu stolu nebo pofi-

dit zidli polohovatelnou, aby bylo mozné ji uzptsobit rozmérim stolu i pracovnikovi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 77

8.6. Vizualizace haly 3a

Tab. 16 Audit vizualizace v hale 3a (viastni zpracovaini)

(@
o
<2
(@]

Audit vizualizace Hodnoceni
Jsou jednotliva stiediska a pracovisté prehledné oznacena? 1,25

[E=N

Existuji v hale a na jednotlivych stfediscich vizualiza¢ni tabule?
Obsahuji tyto tabule potiebné informace, napt. zlepSovaci navrhy,

miru produktivity, apod.? 1,25
3 | Jsou tabule z vétsi ¢asti vyuzity? Obsahuji aktualni informace? 0
Je na pracovistich k dispozici vyrobni plan na svém ur¢eném mis-
4 |t&? 2,5
Celkové hodnoceni v bodech 5
Celkové hodnoceni v procentech 50%

Vysledkem auditu vizualizace v hale 3a je splnéni na 50%. Oznaceni stiedisek nejsou jed-
notna a nesplnuji pozadavek zjednoduSeni orientace. Jednotliva stfediska vlastni vizuali-

zaéni tabule, ty jsou ale mnohdy minimalné vyuzity a ne vzdy obsahuji aktualni informace.

Obr. 34 Hlavni vizualizacni tabule (vlastni zpracovani)

Hlavni vizualiza¢ni tabule obsahuje:

zésady prvni pomoci,

- pozarni poplachové smérnice,

- upozornéni pracovnikti na dodrzovani pracovni doby,

- prehledové tabulky tykajici se pouzivanych pracovnich nastroji,
- rozpis odpolednich smén,

- jidelnicek.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI

Cilem je zkratit ¢as nepfidavajici hodnotu vyrobku. Tohoto zkraceni docilime sniZenim
¢ast, kdy pracovnici hledaji vhodné néstroje, usnadnénim orientace v hale diky vizualizac-
nim tabulim, zvysenim zastupitelnosti pracovnikli a zlepSenim ergonomickych podminek.
Nize navrzend zlepSeni vyrobnich ¢innosti zatim nejsou aplikovana, proto vyse ptinosu je
spise odhadem budouciho stavu. V dels§im ¢asovém horizontu by se navrzena feSeni proje-

vila i finan¢né v podob¢ uspor.

9.1. Layout haly

Nedostatek: Spatné orientace v hale — neexistence prehledného layoutu oznadujiciho stie-
diska.

Reseni: Vyhotoveni hlavniho layoutu haly s oznagenim jednotlivych stfedisek, kterym se
pfifadi barevné oznaceni. Tento layout bude umistén na hlavni vizualizaéni tabuli, ktera je

umisténa na nejfrekventovangj$im misté haly.

3 L

stf. 14200
zémecénik - skladac‘.; svil‘eén

<
( St7. 63390

délirna - laser

.... SKLAD MATERIALU SKLAD MATERIALU

i 1 i 1 1 0 0 1

Obr. 35 Barevné upraveny layout haly (viastni zpracovani)

Piinos: Zlepseni orientace v hale o 50 %.

Novi zaméstnanci se rychleji zorientuji, tudiz budou schopni se 1épe adaptovat na mistni
prostiedi a vénovat tak vétsi pozornost samotnému zapojeni se do pracovniho procesu.

Dale bude layout haly slouzit pro snadnéjsi orientaci pracovnikiim jinych zavodd, servis-

nim organizacim, pracovnikiim kooperujicich organizaci a podobn¢.
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9.2. Délici Stitek
Nedostatek: Konflikty v materialovém toku — zména priorit pii fezani dilc.

Pracovi$té se fidi prioritami, které jsou dilcim ptifazeny. Tyto priority jsou vytistény na
délicim Stitku. Pfi zméné€ priority je potieba Stitek rucné prepisovat, respektive preskrtnout
stavajici prioritu a nahradit ji novou. Dochazi tak k neptehlednosti na Stitku, a to hlavné
Vv ptipad¢, kdy prepisovani je Casté.
Reseni: Upraveni $titku tak, aby byla brana v potaz zména priorit, to znamena kolonky
navic pro priority, pficemz vzdy bude platit posledni priorita. Jiz neplatici priority budou
preskrtnuty. Cilem je =zvysit piehlednost Stitku a zamezit piipadnym chybam
Z nepozornosti, poptipadé zdlouhavému hledani spravné aktudlné platné priority.

102112971 3195510/1/5 63410, 13110, ‘

Tyé kr.55 EN 10060 E335 / 55 / E335 / 1.0060 / M 284

[+4++++++] RM80.E1.050/003D 19 kg 20 ks g = d =45

00052 36,0 HS / H 19.2.2014 95:46:03

/ / EN 10025-2.
Pfesné fezat L=45 - pfesné NC (S:13110, 13110, 13120) (F: 13162)

Obr. 36 Deélici stitek (viastni zpracovani)

7ména priority: | | |

102112971 3195510/1/5 63410, 13110, 1

0056
Tyé kr.55 EN 10060 E335 / 55 / E335 / 1.0060 / M 284
[+d++++++] RMB0.E1.050/003D 19 kg 20 ks g = d =45
00052 36,0 HS / H 19.2.2014 9:46:03
/ / EN 10025-2.
Pfesné rezat L=45 - pfesné NC (S:13110, 13110, 13120) (F: 13162)

31

Obr. 37 Navrh reseni déliciho Stitku (vlastni zpracovani)

Pi¥inos: Zkraceni doby neptidavajici hodnotu vyrobku o 10%.
Nové navrzené §titky zamezi ¢asové naroénému hledani aktudlné platné priority a uSetii
tak pracovnikiim cas, ktery mohou vénovat ¢innostem ptiddvajicim hodnotu vyrobku.

9.3. Vizualiza¢ni tabule
Nedostatek: Malo vyuzita vizualizacni tabule na stfedisku 13120.
Vizualiza¢ni tabule stfediska 13120 obsahuje:

- ndzev strediska a jeho odpovédného vedouciho,

- pozarni poplachové smérnice,
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- zésady prvni pomoci,
- upozornéni pracovnikll na ptisny zdkaz koutent,

- informace o pravidelnosti nakladni dopravy mezi zavody Uhersky Brod, Zabteh,

Posttelmov a Celakovice,
- program domu kultury Uhersky Brod,
- plakat zvouci na akei ,,Kouzelna skolka s Majdou a FrantiSkem*.
ReSeni: Tabule bude navic obsahovat:
- miru produktivity, denni vykon, poCet zmetkil,
- plan preventivni udrzby vybranych stroji,
- zlepSovaci navrhy,

- kvalifika¢ni matici pracovnika.

.

Obr. 38 Vizualizacni tabule strediska 13120 (vlastni zpracovani)

Piinos: Zvyseni efektivnosti procesii ve vyrobé o 10%.

Ptehlednd a vizualn€ upravena tabule poskytujici spravné informace je klicem ke zlepSeni
vyrobni efektivnosti. Pracovnici budou mit mozZnost si nendsilnym zptisobem nejen osvo-
jovat informace, ale také budou moci sledovat vysledky své prace, coz je jistym motivac-

nim stimulem.
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9.4. Metoda 5S

Nedostatek: Nepiehledné umisténi nastroju, nevhodné umisténi napoju.

Reseni: Zavedeni metody 58S, ktera vytiidi nepotiebné véci a zavede potadek a &istotu, coz
bude nasledné standardizovano a dodrzovano. Soucasti metody 5S je zavedeni shadow
boardt, které budou nejen napovidat pracovnikiim, kam néstroje po pouziti vracet, ale také
pii piij¢ovani nastrojli mezi pracovisti bude prehledné, které pracovisté si nastroj pujcilo.

Tuto piehlednost zajisti viditelné Stitky.
Piinos: Zkraceni doby neptidavajici hodnotu vyrobku o 20%.

Cilem metody 5S je vytiidéni nepotiebnych pracovnich néstroji a urceni pevného mista
potfebnym pracovnim nastrojiim tak, aby usnadnily vykonévanou pracovni ¢innost. Zaro-
vent metoda mulize ptispét k prodlouzeni Zivotnosti nastrojil, snizeni pravdépodobnosti po-
Skozeni nebo otupeni. Spravné zavedeni a dodrzovani metody 5S pfispiva ke zlepSeni a

zefektivnéni pracovnich podminek.

9.5. Kvalifika¢ni matice pracovniki

Nedostatek: Nizka zastupitelnost pracovnikd.

Firma nezaucuje pracovniky na jiny druh prace, neZ maji primarné v popisu prace. Jak jiz
bylo zminéno, svarec je zastupitelny pouze pracovnikem S potiebnym osvédc¢enim. Me-
chanik je schopen zastoupit rysovace a vrtate, vrtat je schopen zastoupit rysovace a ryso-
vac je schopen zastoupit vrtafe. Soustruznik obsluhujici soustruh NC neni schopen zastou-
pit soustruznika na klasickém soustruhu, stejné tak soustruznik na klasickém soustruhu
neni schopen zastoupit soustruznika na soustruhu NC. Frézat obsluhujici horizontélni fréz-
ku neni schopen zastoupit frézate obsluhujiciho klasickou frézku, stejné tak frézaf obsluhu-

jici klasickou frézku neni schopen zastoupit frézare obsluhujiciho horizontalni frézku.

ReSent:

vyhotoveni a vystaveni kvalifikaéni matice pracovnikii, aby bylo ptfehledné, kdo

koho muze zastupovat,
- zauceni soustruznikt obsluhujicich klasicky soustruh na obsluhu soustruhu NC,
- zauceni soustruznikt obsluhujicich NC soustruh na obsluhu klasického soustruhu,
- Zaucleni frézait obsluhujicich klasickou frézku pro praci na horizontélni frézce,

- zauceni frézatt obsluhujicich horizontéalni frézku pro préci na klasické frézce.
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Tab. 17 Kvalifikacni matice pracovniki (vlastni zpracovani)

Operace
E
g
-_—
= N
= =
b =
= = — = ~T — b
HE I EIRIE
= — = =] =
:E ; < }g = % E E =
S| = 8| 2| E|lu|E|L 8
=8 =
Al | E|lm| | Z| || =
Svared X
Soustruznik (klasicky soustruh) X
Soustruznik (NC soustruh) X X
‘E Frézai (klasicka frézka) X
S |Frézaf (horizontalni frézka) X
=
= | Vrtaf
= T\I"”[‘:]I X X
Rysovac X X
Brusic X
Mechanik X X | X

Piinos: Zvyseni moznosti vyuziti schopnosti pracovnikti o 40%.

Kvalifika¢ni matice pracovniki pomiize hlavné k rozsifeni schopnosti a dovednosti pra-

covniki a ke zvySovani jejich vzdjemné zastupitelnosti a lepSimu vyuZiti stroju.

9.6. Ergonomické zidle

Nedostatek: Zidle na pracovistich montaZe a svafovani nejsou ergonomicky uzpiisobené

jednotlivym pracovnikiim a ne vZdy odpovidaji ergonomickym rozmértim.

ReSeni: Zakoupeni polohovatelnych zidli jako nahrada za Zidle nevhodného rozméru a
umisténi téchto Zidli na pracovisté montaZe a svarovani. Konkrétné nahrazeni Zidle na pra-
covisti svafovani (Obr. 39) za polohovatelnou podpéru pro stani (Obr. 40), kterou by pra-
covnik mohl vyuzivat jako podporu pfi ¢innostech doprovazejici svafovani. Déale nahrazeni
neergonomické Zidle na pracovisti montaze za polohovatelnou zidli splitujici ergonomické

pozadavky.
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Obr. 39 Zidle na pracovisti svarovani

(Vlastni zpracovani)

-

Obr. 40 Podpéra pro stani
(Superto.cz, 2014, upraveno autorem)

Prinos: Zvyseni produktivity o 8%.

Zakoupeni ergonomickych zidli ptispéje ke zdravotnimu komfortu pracovnika. Zdravy

pracovnik je spokojeny pracovnik a spokojeny pracovnik je schopen vyssi produktivity.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

10 ZHODNOCENI NAVRHU

Slovacké strojirny, a. s. v soucasnosti uvazuji o realizaci touto praci navrzenych zmén. Je
tteba dbat zvysené pozornosti vizualizacnim prostiedkim. Spravné umistény barevné
upraveny layout haly zjednodusi orientaci v hale pracovnikim i navstévnikim. Je planova-
No jej umistit nejen na hlavni vizualiza¢ni tabuli, ale také na tabule na jednotlivych stiedis-
cich. Tabule na stfediscich maji dale slouzit jako prostor pro zlepSovaci navrhy, které bu-
dou v piipadé prospésnosti ohodnocovany, at’ uz v podobé prémii nebo nefinan¢nich od-
meén. Vizualng piehledny vzor pracovniho postupu pomize zabranit chybnym a nejednot-
nym postuptim u jednotlivych operaci. Déale budou tabule obsahovat miru produktivity,
denni vykon a pocet zmetkil. Zvetejnény plan preventivni udrzby bude jednak ,,nutit™ pfi-
sluSné pracovniky udrzby k plnéni uvedeného planu, ale i vedouci pracovnici a ostatni za-
meéstnanci budou preventivni udrzbu strojii vyzadovat. Toto povede k prodlouzeni zivot-
nosti stroju, snizeni prostoji vlivem nenadalé poruchy a zvySeni bezpecnosti obsluhy. Ta-
bule jiz existuji, takZe se jedna o jejich Upravu tak, aby mély pro firmu vétsi pfinos. Pri
spravném delegovani ukoli nejsou naklady na zmény vysoké, velka pozornost by vsak

m¢éla byt vénovana pristupu pracovnikti K témto zménam.

Metoda 5S je velmi pfinosnym ndstrojem a nemusi byt finan¢né nakladna (pokud by se
nejednalo o spravovani podlah apod.). BéZné naklady doprovazejici realizaci metody 5S
jsou vynaloZeny na lepici pasky a popisky. Problémem vétSinou byva neochota pracovnikii
zmeny realizovat. Pri¢inou mize byt obecnd nedlivéra ke zménam a nékdy i jejich casova

naroc¢nost.

Tab. 18 Ndaklady potrebné k realizaci navrhii (viastni zpracovani)

Utel nékladi Od Do

Upraveni vizualiza¢ni tabule 200 K¢ 800 K¢

Zaskoleni pracovniki 3000K¢ | 12000 K¢
Preventivni udrZba strojli 1 000 K¢& 5000 K¢
Zavedeni metody 5S 300 K¢ 2 000 K¢
Zakoupeni podpéry pro stani 5000 K¢ 7 000 K¢
Zakoupeni ergonomické zidle 7 500 K¢ 9 200 K¢
Niklady celkem 17 000 K¢ | 36 000 K¢

Ptedbéznd kalkulace néakladli potiebnych k realizaci névrhii se pohybuje v rozmezi od
17 000 K¢ do 36 000 K¢. Vyse vynalozenych nékladii zavisi na riiznych kritériich. U upra-

veni vizualizacni tabule a zavedeni metody 5S vySe nakladli zavisi na rozsahu aplikace
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jednotlivych zmén. Co se tyCe zaskoleni pracovnikii a preventivni udrzby strojd, zavisi
vySe nékladl hlavné na Cetnosti Skoleni a udrzby. U zakoupeni ergonomickych pomticek

se jedna zejména o vybér vhodného dodavatele.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo pomoci procesni analyzy produktu zjistit mozné nedostatky a
navrhnout napravnd opatieni. Velkou pomoci byla ochota zaméstnancti Slovackych stroji-
ren, a. S. ke spolupraci, at’ uz pracovnikd ve vyrobé nebo téch ve vedoucich pozicich. Di-

rowr

plomova préce je rozdélena na tfi navazujici Casti: teoretickou, analytickou a projektovou.

Teoreticka ¢ast poskytuje piehled o uspofadani vyroby a pracovist’ spolu s popisem PC
systému pro fizeni vyroby, které jsou ve firmé¢ vyuzivany. Ve firm¢ se jedna o technolo-
gické uspotadani pracovist’ a o kusovou zakazkovou vyrobu. Jelikoz Slovacké strojirny,
a. S. jsou strojirenskym podnikem, je v teoretické ¢asti vénovana pozornost také zakladnim
metodam zpracovani materidlu. Dale jsou v teoretické Casti popsany zplsoby méfeni prace
a studie pracovnich metod, jejichZ soucasti je procesni analyza. Tyto teoretické poznatky
jsou spolu s poznatky o vizualizaci a ergonomii prakticky vyuzity v ¢asti analytické i pro-
jektové.

Hlavnim pilifem analytické ¢asti je analyza materidlovych tokli a procesni analyza. Na

zakladé¢ procesni analyzy byla vybrana dvé pracovisté, na kterych byl proveden audit tkli-

du, potadku a Cistoty. Jedna se o pracovisté svarovani a o pracovisté montaze.
Projektova ¢ast obsahuje navrhy na zlepseni, na které navazuje zhodnoceni navrhi.

Spolecnost by se v budoucnu méla zaméfit i na dalsi oblasti, jako je motivace pracovniki a

dale vénovat pozornost oblasti potadku a Cistoty, udrzbé strojli i ergonomii.
Moznost zpracovani této prace pro me¢ byla piinosem, at’ uz z hlediska ¢astecného zapojeni
se do chodu uspésného strojirenského podniku, tak z hlediska praktického aplikovani zna-

losti ziskanych ze studia primyslového inzenyrstvi.
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