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ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

Tato bakalarskd prace se zabyva vyrobou strojnich zafizeni. V teoretické Casti jsem
nejprve definoval vyrobni stroje a zafizeni, a poté se zabyval technickou ptipravou vyroby.
V analytické ¢asti prace jsem se zaméfil na definovani zplsobi, kterymi dochézi ve firmé
Barum Continental k pofizovani strojii. V tomto procesu hraje vyznamnou roli stiedisko
konstrukce, a proto jsem provedl analyzu efektivity Cinnosti stfediska. V zavéru jsem

navrhl nékolik opatteni ke zvySeni produktivity prace v tomto stredisku.

Abstrakt ve svétovém jazyce

This bachelor thesis is about plant engineering. At first, I defined machines and plants in
theoretic part. Then I deal with technical preparation of production — also in theoretic part.
In analytic section I described the ways which are used to acquire new plants in Barum
Continental company. There is very important the machine design department, in this
process. I made an analysis of work efectivity in this department. Finally I suggested a few

proposals to rise a productivity of work.
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UvVOoD

Stroje a strojni zafizeni jsou podstatnou soucasti kazdé vyrobni firmy. Probihd na nich
produkce vyrobkili, nové stroje plisobi na snizovani nakladii a zvySovani efektivnosti
vyroby a v neposledni fad¢ jsou velmi vyznamnou polozkou v rozvaze firmy, respektive

v jejich aktivech.

Pro zpracovani mé bakalatské prace jsem oslovil spolecnost Barum Continental spol. s . o.
v Otrokovicich. Na mé rozhodnuti méla rozhodujici vliv ochota firmy ke spolupréci a
zajem seznamit se s touto Spickovou firmou a se zpisoby, se kterymi se zde pfistupuje

k plnéni pracovnich ukolu.

V teoretické Casti, na zdklad¢ studia dostupné literatury, obecné charakterizuji stroje a
strojni zafizeni, v€etné automatizovanych vyrobnich systémi, se zvlastnim zaméfenim na
procesy technické piipravy vyroby (TPV). Jako velmi dilezita soucast téchto procesu se
jevi moznost vyuziti vypocetni techniky, proto se pokusim charakterizovat moznosti jejiho

vyuziti pii téchto ¢innostech.

V analytické ¢asti prace chci identifikovat moznosti pofizeni novych stroji ve spolecnosti
Barum Continental. Detailn¢ prozkoumdm cCinnosti stiediska konstrukce, které vytvari

technickou dokumentaci k vyrobé novych stroji.

Zamgéiim se také na efektivnost ¢innosti tohoto stiediska. Na zdklad¢ poskytnutych vykaz
provedu analyzu objemu zakazek na vyrobu novych stroji v jednotlivych letech a

zhodnotim naro¢nost téchto zakazek z hlediska odpracovanych hodin.
Na zaklad¢ zjisténych poznatkid sestavim zavérecna doporuceni pro zvySeni produktivity
prace stfediska konstrukce a tim i1 zvySeni jejiho piinosu pro celou spole¢nost Barum

Continental spol. s 1. o.
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1  VYROBNI STROJE A ZARIZENI

1.1 Definice (vymezeni) vyrobniho stroje

Vyrobni stroj ve strojirenské vyrobé zpracovava material (polotovar) do zadaného tvaru,

rozmérl a jakosti povrchu fyzikalnimi, chemickymi a jinymi pochody.

Polotovarem byva odlitek, vykovek, vylisek, vyvalek, vystfizek a svafenec. Zpracovani
materidlu nebo polotovari na soucast ¢i vyrobek se tykd vétSinou kovovych soucasti a
vyrobkil a probiha bud’ bez oddé¢lovani ¢asti materialu, nebo oddélovanim Casti materialu,
popiipade i s pfidavanim dalSiho materidlu, polotovarti nebo soucasti. Nékteré vyrobni
stroje jsou urCeny pro zpracovani nekovovych materiall, napi. dfeva, plastd.
Charakteristické pro vyrobni stroj je vedeni nastroje mechanismem. Obvykle je u néj
nahrazena lidskd energie pro pohon, energii pohonného motoru. Podle uvedené
charakteristiky vyrobniho stroje je elektrickd ruc¢ni vrtacka nastrojem, ale Slapaci

hodinaisky soustruh vyrobnim strojem. [1, s. 11]

Souhrn a posloupnost pohybli potiebnych na vyrobnim stroji k zpracovani jednoho
vyrobku, soucasti, nebo n¢kolika vyrobki, nebo soucasti soucasné€, se nazyvaji pracovni
cyklus. Je-li tento pracovni cyklus fizen samocinné, automaticky, jde o automaticky

pracovni cyklus.

K bezprostfednimu zpracovani materialu, polotovaru na souc¢ast ¢i vyrobek potiebuje casto
vyrobni stroj fadu pomocnych zafizeni. Jsou to napft. zafizeni pro nakladani polotovart a
nastrojii do vyrobniho stroje a pro jejich vyménu (tzv. zafizeni operani manipulace);
zafizeni pro odstraiiovani odpadu apod. Spolu s nimi tvoii vyrobni stroj technologické

pracovisté. [1,s. 11]

1.2 Vyznam vyrobnich stroji jako pracovnich prostredku a jejich
historicky vyvoj

Vyrobni sily spolecnosti tvoii vyrobni prostfedky s pracovni silou c¢lovéka, piicemz

vyrobni prostfedky jsou tvofeny pracovnimi prostiedky a pracovnimi piredméty. Jednim

vvvvvv

je vyrobni stroj. Proto jeho vyvoj je uzce spjat se spoleCenskym vyvojem lidstva.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

O prvnich tvarecich strojich 1ze hovofit uz ve 14. stoleti, kdy se v disledku bouilivého
rozvoje obchodu zacaly stavét velké lod¢, pouzivajici tézké ocelové soucasti, které se
nedaly tvaret rucnim kovanim. Proto se objevily prvni pakové buchary. Na zacatku 16.
stoleti se objevuji buchary s vodnim pohonem. Piechod od rukodilné vyroby k vyrobé
tovarni koncem 18. stoleti uspisil vynalez parniho stroje. Jeho rychlé uplatnéni v priimyslu
a posléze i vyndlez elektrického motoru, zpisobily béhem 19. stoleti zasadni zménu
vyznamu pracovni sily a pracovniho prostiedku. Na pfelomu 18. a 19. stoleti dochazi také
k rozvoji zakladnich druhli obrabécich strojii v podstaté jiz v t€ koncepci a podobé, jak je
zname dnes. [1, s. 12]

Rozvoj a uplatiiovani vyrobnich strojii nastaval v jednotlivych zemich v souladu s jejich
Britanie, Némecko a pozdéji Spojené staty americké. V rakousko-uherskych zemich, kam
patiily i Cechy, Morava a Slezsko, se vyroba strojii rozvijela ve druhé poloving 19. stoleti
a na pocatku 20. stoleti, v obdobi zbrojni konjunktury pted prvni svétovou valkou.
V nasSich zemich je prvni konstrukce obrabéciho stroje spjata se jménem vynalezce Josefa
Bozka, jenz jako prvni vytvoiil soustruh. Velmi vyznamnymi vyrobci byly také Skodovy
zavody v Plzni a Spojené strojirny v Praze-Smichové, jez vyradbély vSechny druhy
obrabécich strojii pro tehdejsi zbrojni primysl Rakouska-Uherska. Ne nevyznamny byl

také rozvoj strojirenstvi ve Zlin€ v 20. a 30. letech, ktery je pfevazné spojen s firmou Bata.
[1]

Dnes, kdy se vyrazné zkracuje Zivotni cyklus vyrobku a je tvofen tlak na neustaly vyvoj
v oblasti inovaci, jsou naroky na stroje a strojni zafizeni stdle vyS$i. Stroje musi byt
schopny vyrabét vice druhii vyrobkl, musi byt lehce pietypovatelné a vyroba musi byt

dostate¢né rychla, aby si firma udrzela svou konkurenceschopnost.

Stroje a zafizeni jsou jednim ze sedmi zadkladnich elementarnich prvki (elementarnich

vztahil), které ptsobi pii inovacich. Témito prvky jsou:
- zména konstrukce vyrobku,
- odpovidajici technologie,
- suroviny a material,
- stroje a zafizeni,

- kvalifikovani lidé,
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- energie,

- organizace (uspotfadani prvki a vztahil) [2]

1.3 Tridéni vyrobnich stroja

Vyrobni stroje 1ze rozdélit podle toho, jakym zplsobem zpracovavaji material do zddaného

tvaru, rozmérii a jakosti povrchu. Podle toho se vyrobni stroje déli na:

a) Slévarenské (lici) stroje, které zpracovavaji material odlévanim do forem. Sem patii
nekteré stroje pro volné (gravitacni) liti, stroje pro tlakové liti a lisy pro zpracovani

plastt.

b) Svarovaci stroje, které zpracovavaji polotovar nebo soucastky pridavanim materialu

pfi jejich spojovani, nebo palenim, popt. vypalovanim pii oddélovani ¢asti.

c) Tvareci stroje, které pracuji bud’ bez oddélovani ¢asti materidlu, nebo je oddé€luji
stithdnim, popf. prostithovanim. Tvéafeni muize probihat bud za tepla, nebo za
studena. Rozhodujici je teplota ptekrystalizace tvafeného kovu. Tvafeni miize byt
objemové nebo plosné. Podle pohybu ¢inného ¢lenu — ndstroje, zplisobu prace a

druhu pohonu se tvareci stroje d€li na:

mechanické lisy, které pracuji s pfimocarym pohybem nastroje, klidnym
tlakem a u kterych je sila, kterou je mozno vyuzit, zavisla na draze ¢inného

¢lenu,

- hydraulické lisy, které¢ pracuji klidnym tlakem a s pfimocarym pohybem

nastroje,

- buchary a ostatni stroje pracujici s moznosti sCitani energie jednotlivych

udert (zdvihtl) a s pfimocarym pohybem nastroje,

- stroje srotacnim pohybem (vélcovaci stolice, ohybaci, zakruzovaci a
rovnaci stroje, kovaci vélce, valcovacky pro objemové tvéieni, valcovacky
zavith apod.)

- nlzky, které pracuji bud’ s pfimocarym pulsaénim u¢inkem cinnych c¢lent
pii radialnim svareni, impulsni stroje pracujici s velmi vysokou rychlosti

¢inného ¢lenu, nytovaci stroje ke spojovani soucasti apod.
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d) Obrabéci stroje, které odde€luji material ve tvaru tfisek. Podle toho, jakym nastrojem

obrabéci stroje pracuji, se d€li na:

- stroje s urCitou geometrii bfitu nastroje, kam patii obrabéci stroje s hlavnim
feznym rota¢nim pohybem (soustruhy, vrtacky a vyvrtavacky, frézky) i
obrabéci stroje s hlavnim feznym pohybem piimocarym (obrazecky a
hoblovky, protahovaci a protlatovaci stroje),

- stroje s neurCitou geometrii bfitu nastroje, kam patii zejména obrabéci stroje
pro dokoncovaci proces (brusky, honovacky, lapovacky),

- stroje s nekonvenénim zpusobem obrabéni, jako jsou superfiniSovaci
(ptihlazovaci) stroje, elektrojiskrové stroje, elektrochemické stroje,

odleptavaci stroje, omilaci stroje a stroje pracujici s elektronovym

paprskem. [1, s. 15]

1.4 Pozadavky kladené na vyrobni stroje a jejich vlastnosti

1.4.1 Vyrobnost (vykonnost), univerzalnost

Vyrobnost (vykonnost) vyrobniho stroje mé byt vysoka. Nelze ji vSak stanovit jednotné
pro vSechny typy vyrobnich stroji, protoze u ruznych typa je odlisSny zplsob hodnoceni

jejich tinku. Vyjadtuje se tedy t€mito zpisoby:

- jako objem materidlu odebrany za jednotku casu v podob¢ tfisek (pouziva se u

obrabécich strojii ur¢enych pro hrubovani),

- jako velikost plochy obrobené v urcené jakosti povrchu za jednotku casu (pouziva

se u obrabécich stroji ur€enych pro obrabéni na cisto),

- jako hmotnost materidlu vytvareného za jednotku casu (pouziva se zejména u

valcoven),

- jako pocet kusti obrobenych nebo vytvairenych za jednotku ¢asu (pouziva se u

obrabécich stroji s ustdlenym typem obrobkil a u vétSiny lisii a buchari).

Vyrobnost udavana jako pocet kusti vyrobenych za jednotku ¢asu (tzv.kusova vyrobnost)

uzce souvisi s Casem pracovniho cyklu a s vnécyklovymi ztratami. [1, s. 16]
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Vnécyklové ztraty lze rozdé€lit na technicky opodstatnéné a na neopodstatnéné. Mezi
vnécyklové ztraty technicky opodstatnéné, které muiize ovlivnit konstrukce vyrobniho

stroje, patfi:

- Cas na pfipravu a zakonceni vyroby vyrobni davky,

- ¢as na vymenu nastroju po jejich opotiebeni nebo poskozeni,

- Cas na pravidelnou tdrzbu stroje (vztaZeny obvykle na pracovni sménu),

- Cas na opravy a preventivni prohlidky stroje (vztazeny obvykle na jeden rok).
Mezi vnécyklové ztraty technicky neopodstatnéné patii napt.:

- nepfitomnost obsluhy stroje,

- Cekani na praci v disledku organiza¢nich nedostatki,

- nevyuzivani stroje v disledku nizké sménnosti.

Vnécyklové ztraty technicky neopodstatnéné se do kusové vyrobnosti nezapocditavaji, i
kdyz ovliviiuji vyuziti vyrobniho stroje. Vyuzivani vyrobnich strojii také snizuji casové
ztraty v disledku pracovniho klidu o vikendech a svatcich.

Kazdy vyrobni stroj nebo zafizeni musi spliiovat pozadavek urcité univerzalnosti. Podle

stupn€ univerzalnosti se vyrobni stroje déli na:

- univerzalni (zaméfené na Siroky okruh moznych technologickych operaci pro dany

typ vyrobniho stroje),

- produkéni (zaméfené jen na omezeny okruh technologickych operaci vzhledem

k typu vyrobniho stroje),

- specialni (ur¢ené pro jediny typ operace, i kdyz pii raznych rozmérech materialu,

obrobku ¢i vytvarku),

- jednoucelové (urCené¢ pro jedinou operaci nebo pro stile stejny, nemeénici se

vyrobek). [1, s. 16]

1.4.2 Piesnost

Nepresnost vyrobniho stroje je vyjadifena odchylkou vysledku jeho prace (obrobku,

vytvarku) od jeho teoretického bezchybného modelu. Z ekonomickych divoda se casto
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piesnost vyrobniho stroje méti nepiimo, ne na obrobku ¢i vytvarku, ale na stroji. Druhy

ptesnosti vyrobniho stroje jsou:

- pfesnost geometrickd, vyjadiujici odchylky rozméri, tvaru a vzajemné polohy téch
¢asti a skupin vyrobniho stroje, které urcuji polohu a relativni drdhu néstroju a
obrobku ¢i vytvarku, nebo relativni drdhu ¢innych ¢lenit stroje. Geometricka
pfesnost se zjiStuje v nezatizeném stavu stroje a stanovuji ji obvykle narodni ¢i

mezinarodné platné normy,

- presnost kinematicka, vyjadiujici chyby ve vazbé pohybii v disledku vyroby a
montaze Casti vyrobniho stroje, ovliviiyjicich kinematické fetézce pro pracovni
pohyby jednotlivych uzli vyrobniho stroje. Ma velky vyznam napft. u obrabécich

stroji pro vyrobu zavitii nebo ozubeni,

- pfesnost nastaveni stroje, na kterou maji vliv pfedevSim velikost nejmensi mozné
drahy prestaveni (kroku) nastroje (tzv. citlivost nastaveni), vile v méficim a

pohybovém mechanismu a dynamické vlastnosti pohybového mechanismu,

- pfesnost pracovni, ktera se zkousi vyrobenim vzorového kusu, u kterého se pak
proméfuji tvar, rozmery a vzajemna poloha ploch. Na ptesnost prace vyrobniho

stroje ma totiz vliv také zatizeni a teplota. [1, s. 17]

1.4.3 Staticka tuhost

Staticka tuhost vyjadiuje odolnost proti ptetvofeni pii klidném stalém zatiZzeni. Kritériem
pro volbu rozmérti a tvart casti vyrobnich stroji je jejich nejvétsi dovolend pruzna
deformace. Jejich statickd tuhost je tedy mcéfitkem jejich odolnosti proti pruznym

deformacim. [1, s. 17]

144 Dynamicka stabilita

Kmitani a chvéni vyrobniho stroje béhem préce je v podstaté jev Skodlivy, avsak mnohdy
neodd¢litelné spjaty sjeho chodem. U obrabécich stroji zhorSuje chvéni béhem prace
jakost povrchu obrobku a tvar obrobené plochy, omezuje vyuziti technickych parametra
stroje, zvySuje namahani soucasti stroje v€etné nastroji a ma nepiiznivy vliv na jejich
opotiebovani. Razy a chvéni, které jsou nevyhnutelné spojeny s praci nékterych tvarecich

stroju, je tfeba izolovat od okoli vhodnym ulozZenim stroje na zéklad.
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Vyskytujici se kmity jsou translacni a torzni. Druhy kmitani ve vyrobnich strojich a pti¢iny

jejich vzniku jsou tyto:

- kmitani vlastni, v dasledku vychyleni pruzné¢ spojené soustavy hmot

z rovnovazného stavu chvilkove ptisobici silou nebo momentem,

- kmitani vynucené, vyvolané periodicky proménnou vnéjsi silou, nebo nahodile

proménnymi vnéjsimi silami (momenty),

- kmitani samobuzené, jehoz zdrojem je vlastni proces obrabéni, popft. tvaieni nebo

vzajemny pohyb ¢asti vyrobniho stroje. [1, s. 20]

14.5 Tepelna stabilita

Teplo vznikajici v priitbéhu obrabéni nebo tvaieni lze rozdélit do tii skupin:
- teplo vznikajici v procesu obrabéni nebo tvateni,
- teplo vznikajici ve vyrobnim stroji (napt. v disledku ztrat a pasivnich odportt),
- teplo prenasené z okoli.

Vzniklé teplo musi byt z vyrobniho stroje odvedeno do okoli bud’ prostfednictvim
pfirozeného, nebo umélého ochlazovani (klimatizace). Teplo, vznikajici v pribchu
obrabéni, ma obecné negativni vliv na podminky a vysledky obrabéni v dasledku zhorsené
geometrické pfesnosti obrabéciho stroje 1 rozmérti a tvaru obrobku. Vyrobni tvéteci stroje

a jejich zatizeni jsou obecné nepiiznivymi zdroji tepla pro své okoli. [1, s. 26-27]

1.4.6 Provozni spolehlivost a trvanlivost

V teorii spolehlivosti vyrobnich strojii a zafizeni je definovan pojem spolehlivost jako
vlastnost vyrobku nebo jeho soucasti (prvku), zajistujici plnéni jeho pfedepsanych funkci a
zavisejici na bezporuchovosti, zZivotnosti a udrzovatelnosti vyrobku a jeho soucasti.
Bezporuchovost je vlastnost vyrobku zachovavat schopnost provozu v pfedepsanych
rezimech a stanovenych provoznich podminkach. Zivotnost je vlastnost vyrobku po
dlouhou dobu (s moznymi prestavkami v praci) zachovéavat schopnost provozu
v predepsanych rezimech a provoznich podminkach az do zni¢eni nebo jiného mezniho
stavu vyrobku. Udrzovatelnost je vlastnost vyrobku spocivajici v prizptisobitelnosti
k obnové normdlniho stavu (funkce) vyrobku a k udrzeni technické Zivotnosti vyrobku

pfedchdzenim vad a poruch, jejich zjistovanim a odstranovanim. Technicka Zivotnost nebo
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téz trvanlivost vyrobku je celkova délka jeho bezporuchového chodu (provozu) za dobu

jeho pouzivéani az do zniceni nebo dosazeni jiného mezniho stavu. [1, s. 28]

1.4.7 Snadnost obsluhy a ovladani, mechanizace a automatizace

Ovladanim vyrobnich strojli a zafizeni nazyvame pusobeni na pribéh jejich Cinnosti
s cilem realizovat zamyslené dilo. Ovladani v uz§im slova smyslu na rozdil od fizeni
nepiedpoklada neustadlé porovnavani predepsaného vysledku ovladani s vysledkem

dosahovanym.

Rizeni vyrobnich strojii a zafizeni je naproti tomu cilevédoma &innost, pfi niz se neustale
hodnoti a zpracovavaji informace o fizeném objektu nebo procesu, i informace o d&jich
vn¢ procesu (kterymi mohou byt tidaje méticich ptistroju a ¢idel, stavy signalnich zafizeni,
pozorovani technologického procesu a vyrobniho zafizeni, ptikazy a ptfedpisy, vyrobni
plany a podobn¢) a podle nich se ovladaji vyrobni stroje a zatizeni tak, aby bylo dosazeno

ptedepsaného cile.

Rizeni miZe byt ruéni nebo automatické. Pii ruénim fizeni praci vyrobniho stroje a
zafizeni pifimo ovlada obsluhujici délnik, ktery kontroluje dosahovany vysledek, zatimco
pii ftizeni automatickém probiha zamysSleny pracovni cyklus (po jeho odstartovani
signalem zvné¢jska) samocinné, bez vlivu ¢lovéka. V pribehu rozvoje techniky se vyvinuly

dva druhy fizeni:
- fizeni v otevieném obvodu, oznacované v technické literatuie kratce ndzvem fizeni,
- fizeni v uzavieném regulacnim obvodu neboli regulace.

Pro ru¢ni ovladani a fizeni prace vyrobnich stroji se vétSinou vystaci se zafizenimi a
fizenim v otevieném obvodu. Ru¢ni ovladaci zafizeni ma pusobit rychle a spolehlivé, ma
byt snadné a jednoduché, tj. ma délnika co nejméné télesné i dusevné namahat, a soucasné
musi byt i bezpeéné. Clovék ovlada vyrobni stroj a kontroluje jeho chod z pracovniho
stanoviSté. Pracovni stanovisté je Cast provozu, ve které prevazné uskuteciiuje svou
pracovni ¢innost a kde vétSinu pracovniho ¢asu pobyva. Vytvareni pracovniho stanoviste,
které by optimalné po vSech strankach vyhovovalo ndrokim a potiebam cloveka, je
naro¢ny tvurc¢i projekéni proces. K dosazeni dokonalé¢ ergonomie je tieba znadt nejen
antropometrické udaje lidské postavy, ale i vSechny skuteCnosti souvisejici s funkénimi

vztahy ¢lovéka a jeho pracovné psycho-fyziologickymi moznostmi.
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Pracovni prostiedi, které je dobie piizpusobeno ¢lovéku a jeho pracovni Cinnosti, je
prostorové, tvarové a rozméroveé spravné a ucelné uspotraddano. Zajistuje dobrou pracovni
pohodu a optimalni pracovni vykon. Ma pfimy vliv na zvySovani bezpecnosti prace i
zdravi, zvySuje kulturu i produktivitu prace. Pracovni stanovist¢ musi byt navrzeno tak,
aby bylo ptehledné, pohodIné, usporadané, hygienické, bezpecné a esteticky piijemné.
Klimatické podminky pracovniho prostoru maji vytvofit prosttedi vyhovujici jak chodu a
pozadované kvalité vyroby, tak i ¢lovéku. Ne vzdy se ale oba pozadavky, technologicky a

hygienicky, shoduji.

Mechanizace vyrobnich stroji nahrazuje namahavou fyzickou praci lidi praci motorti a
mechanisml. Automatizace nahrazuje i jednotvarnou a na pozornost ¢lovéka naro¢nou
dusevni praci, praci mechanismi, regulatori, servomechanismti a samocinnych pocitaci.
Podle stupné automatizace jsou vyrobni stroje a zafizeni s Castenou automatizaci,
poloautomaty (u kterych je k opakovani automatického pracovniho cyklu zapotiebi zdsahu
délnika) a automaty (se samocinnym opakovanim automatického pracovniho cyklu).
Vyrobni stroje se mohou sestavovat do nepruznych automatickych vyrobnich linek nebo

do pruznych automatickych vyrobnich systému. [1, s. 33-35]

1.4.8 Ekonomicka efektivnost a uzitna hodnota

Prvoradym cilem pfi projektovani, konstruovani a pouzivani vyrobnich strojii a zafizeni
musi byt zvySeni ekonomického efektu vyroby. Hlavnimi ciniteli ovliviiujicimi
hospodarnost vyrobnich strojii a zafizeni jsou uzite¢na vyrobnost stroje (ve financnim
vyjadieni), trvanlivost, provozni spolehlivost, ndklady na pracovni sily, ndklady na energii,
nastroje a pripravky, pomocné materialy (napf. chladici tekutina), naklady na opravy,

udrzbu a jednordzové néklady na pofizeni stroje (cena stroje). [1, s. 35]

1.5 Automatizované vyrobni systémy

Automatizaci vyrobnich procest I1ze rozdélit na dva zakladni druhy:
- tvrdou automatizaci,
- pruznou automatizaci,

pricemz k obéma vécné patii i automatizace subsystémdi, ktera plni funkci podpory a

zabezpeceni dil¢ich ¢asti vyrobniho procesu.
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1.5.1 Tvrda automatizace

Tvrdé automatizované vyrobni systémy spojené s vyuzivanim jednoucelovych stroji byly
zavedeny jiz v 1. poloving 20. stoleti a postupné¢ dosahly urcité ustalené formy.
Vynikajici vysledky, ptedev§im ve zvySeni produktivity, jsou u tohoto druhu automatizace
podminény hromadnou vyrobou v niz dochéazi k trvalému opakovani stejnych vyrobnich

operaci. [3, s. 209]

1.5.2 Pruzna automatizace

Pruzné automatizované vyrobni systémy, které jsou vhodné k uplatnéni 1 u nizSich typt
vyroby (pfedevsim u stfedné a velkosériové), bylo mozno zacit stavet az po zavedeni NC
techniky v podobé NC (Numerical Control) stroji a automatickych univerzalnich
manipulator a robotl. Pruzné vyrobni systémy velmi dobfe vyhovuji hlavnim motiviim
automatizace vyroby, kterymi jsou v poslednich letech predevsim kvalita, produktivita a
flexibilita. Sou€asna primyslova vyroba pocit'uje silny tlak na inovaci vyrobki a cyklus
udrzeni urcitého vyrobku na trhu se postupné zkracuje. Tato skute¢nost vede k nutnosti
flexibility vyroby zajistitelné pouze vyrobnimi zafizenimi, kterd lze snadno a rychle
prizptsobit pro novou vyrobu pii zachovani potfebného stupné automatizace. Efektivni

feSeni tohoto tkolu pfinasi pravé pruzna automatizace. [3, s. 209]

1.5.3 Automatizace subsystémii

Automatizované vyrobni systémy vyzaduji vyfeSeni automatizace fady subsystémda, které

zabezpecuji dil¢i ¢asti vyrobniho procesu. Je to pfedevsim:

automatizace technologického procesu,
- automatizace dopravniho, skladového a manipulac¢niho systému,
- automatizace kontrolniho systému,

- fidici a informacni systém. [3, s. 210]
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2 TECHNICKA PRiPRAVA VYROBY (TPV)

Technické Cinnosti, jako je vyvoj, projektovani, TPV, zlepSovatelska cCinnost, VTEI a
dalsi, vznikaly postupné. S rozvojem vyrobnich sil a postupujici délbou prace se od vyroby
Postupné¢ tedy bylo od vyroby oddéleno konstruovani, feSeni zplusobu vyroby —

technologie, dale normovani, ptfiprava naradi atd. [4]

2.1 Ukol a objekt technické p¥ipravy vyroby

Ukolem technické pfipravy vyroby je navrhnout konstrukci (tvar, rozmér, material,
technickou funkci, pfesnost atd.) vyrobku nejvyssi technické trovné a uzitné hodnoty,
stanovit hospodarny zpusob jeho vyroby (zpiisob a sled operaci, pracoviste,
technickohospodaiské normy, nastroje, pfipravky, méfidla) vcetné¢ technicko-
organizac¢niho projektu vyroby. Ke splnéni tohoto tkolu se vyuziva soubor ¢innosti, které

vykonavaji konstruktéfi, technologové, normovaci atd. [4]

Systém TPV lze rozlozit na soubor prvkl a vztahli (vztahy mohou mit podobu prostého
premistovani nebo energetického, technologického i jiného vzajemného plisobeni prvki.)

Prvky tohoto systému jsou:
- pracovnici technické ptipravy vyroby,

- pomicky a zafizeni, které pracovnici technické ptipravy vyroby pouzivaji ke

zhotoveni technické dokumentace a k vyrob¢ specidlniho naradi,

- materidl, polotovary, subdodavky a informace, které se v procesu TPV méni na

dokumentaci TPV a na specidlni naradi.[4, s. 9]
Vztahy systému:

- pracovni postupy a technologické principy, které jsou vyuzivany pii tvorbé

dokumentace a vyrob¢ specidlniho naradi,
- razné druhy energii vyuzivané v TPV,

- technickd dokumentace, specidlni nafadi (vztahy mezi prvky, jejichz
prostednictvim probihd pietvareni — dodavani tvaru, slozeni, struktury — vstupt ve

vystupy),

- organizac¢ni vztahy TPV. [4, s. 12]
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Podle ucelovych hledisek 1ze systém TPV c¢lenit na tyto subsystémy: subsystém ¢innosti,

informacni, organizacni, obsazeni pracovniky, metod a technickych prostiedki.

Podle klasického pojeti spociva technickd piiprava vyroby v Cinnostech pocinajicich
zpracovanim ndvrhu konstrukce a koncicich vyrobou specidlniho naradi. Toto vymezeni
slouzi 1 nadale pro kusovou a malosériovou vyrobu. V sériové a hromadné vyrobé bylo
zpracovani konstrukéni dokumentace prevedeno do rozvojovych €innosti a technologicka

¢ast byla doplnéna o vyvoj technologii.

Na technickou pfipravu vyroby navazuji dalsi ¢innosti reprodukéniho procesu podniku,
materidln¢ technické zasobovani, operativni fizeni vyroby, mzdovéa agenda, kalkulace

nakladu, tvorba cen, fizeni jakosti atd. [4, s. 12-13]

2.2 Cinnosti technické p¥ipravy vyroby

Cinnosti technické ptipravy kusové a malosériové vyroby jsou pfiblizné stejné, ¢innosti
TPV v sériové a hromadné vyrob¢ jsou také obdobné. Z hlediska typu vyroby tedy
muizeme rozdélit TPV do dvou skupin, a to na TPV kusové a malosériové vyroby a na TPV

sériové a hromadné vyroby.
Technicka pfiprava sériové a hromadné vyroby se sklada z téchto (agregovanych) ¢innosti:
A. vyvoj prototypu:

studium,

- vypracovani projektu,
- konstrukéni piiprava prototypu,
- technologicka ptiprava prototypu,

- vyroba a zkouseni prototypu,

konstruk¢ni piiprava sériové vyroby;

B. osvojeni nové vyroby:

technologicka ptiprava vyroby vcetn¢ vyroby natadi,

ptiprava vyrobni zakladny,

vyroba ovefovaci série,

uprava technické dokumentace. [4, s. 16]
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Pro ucely této bakalarské prace je velmi vyznamna TPV kusové a malosériové vyroby.
Technicka ptfiprava kusové a malosériové vyroby se sklada ztéchto (agregovanych)
¢innosti:

- projekt (u jednoduchych vyrobkii nebo pii zlepSeni dosavadni konstrukce se tato

¢innost vynechava),

- navrh konstrukce,

- konstruk¢ni ptiprava vyroby,

- technologické ptiprava vyroby,

- Uprava technické dokumentace pro opakovanou vyrobu. [4, s. 17]

Podle autorti Gustava Tomka a Véry Vavrové byva technickd piiprava vyroby obecné

¢lenéna na tii Casti — etapy:
- konstrukéni
- technologickou

- organizacni [4, s. 120]

2.2.1 Konstrukéni priprava vyroby

Ukolem konstrukéni piipravy vyroby je vytvofeni konstrukéniho navrhu (technického
projektu, vzorku, prototypu) vyrobku véetné vSech jeho ¢asti. Zakladni dokumentaci jsou
vykresy s konstrukénimi rozpiskami a kusovniky. Pii uplatnéni systému komplexni
standardizace jde o vytvofeni stavebnice findlniho vyrobku, at’ jiz pouze ze stavajicich,
pfevzatych ¢asti nebo na zdklad¢ vytvoreni zcela novych ¢asti. To predpoklada, aby ve
firmé byl vytvoren jednoznacny systém cislovani soucasti, ktery umoziuje jejich tiidéni
podle zékladnich znaki a tak usnadiiuje konstruktérovi jejich vybér. Vysledkem je pak

piimé pouziti nebo pouziti po dalsi aprave. [5, s. 120]
Stavebnici findlniho vyrobku podle fdze dohotoveni vyrobku 1ze pojmenovat takto:
- finalni vyrobek,

- sestava — montdzni uzel vys$Siho stupné (Casto plnici samostatnou funkci nebo

dodavany jako nahradni dil),
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- podsestava — montazni uzel nizsiho stupné (zpravidla téZ plnici funkci ndhradniho

dilu),

- dil — prvotni soucast vyrobena zpravidla piimo z vychoziho materialu. [5, s 117]

2.2.2 Technologicka priprava vyroby

Cilem technologické ptipravy vyroby je rozhodnuti o vlastnim pracovnim postupu, vybéru
technologie, coz je shrnuto v technologickém postupu. Sled jednotlivych operaci je pak
doplnén technicko-hospodafskymi normami spotfeby materidlu, spotfeby casu, event.
spotfeby nastrojii, naradi a pripravki. Vedle vlastniho technologického postupu tvori
vyslednou dokumentaci této etapy technické piipravy vyroby technicko-hospodarské

normy, riizné pracovni navodky, nacrty k provadéni operaci apod. [5, s. 120-121]

2.2.3 Organizacni priprava vyroby

Co se tyCe organizacni pfipravy vyroby, jde v podstaté o zajisténi vyroby nulté série.
Spociva v zajisténi materidlu, pfipravé pracovnikill, organizaénim uspofadani a vybaveni

pracovist’ a v zajisténi dalSich podminek vyroby. [5, s. 121]

23 Software pouzivany v TPV

Programovéani NC (Numerical Control) strojii je naro¢na a vysoce kvalifikovana Cinnost,
ktera je zatazovana do oblasti technické pfipravy vyroby. Jedna se o relativn€ novy obor
¢innosti, ktery vznikl s nasazenim NC stroji do vyroby. Vyzaduje nejen praktické znalosti
technologie, zejména z oblasti navrhovani technologickych postupti a posloupnosti ukonii
v jednotlivych operacich, ale i volby optimalnich feznych nastroji, navrhovéni feznych
parametrti atd. Od urovné znalosti a schopnosti jejich aplikace je zavisld efektivnost a
vyuziti NC stroji. Kvalita fidicich programt je ovliviiovana stupném znalosti
programatora funkce jim programovanych NC strojl a jejich fidicich systému. Se zvySujici
se technickou urovni a slozitosti techniky se zvySuji adekvatné 1 naroky na kvalifikaci a
uroven znalosti programatora. K programovani se nejvice pouzivaji tyto (a znich

vychézejici) systémy:
- CAD (Computer-aided design / projektovani pomoci pocitace)

- CAM (Computer-aided manufacturing / vyroba pomoci pocitace)
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- CAD/CAM]6, s. 74-75]

Mezi nejvyznamnéjsi softwarové firmy, zabyvajici se vyvojem téchto programil patii,
Catia, Solid Works, Adeon a Eizo. Kazda z téchto firem nabizi Siroké portfolio programt

zalozenych na systémech CAD, CAM i CAD/CAM.

2.3.1 CAD

Termin oznacujici programy (a pracovni stanice) pouzivané pifi navrhovani nastrojovych,
architektonickych a védeckych modelt od jednoduchych néstroj az po slozité celky, napft.
letadla. Rizné aplikace CAD vytvaii dvou a tfirozmérné objekty, pficemz vysledkem
¢astmi nebo skuteéné zobrazeni objekt. Nékteré programy taktéz umoziuji rotaci objektii
nebo zménu jejich velikosti, poskytuji pohled zevnitf, vytvaii seznamy materiali

potiebnych ke konstrukei a provadéji jiné pribuzné funkce. [7, s. 241]

Konstrukéni data ze systému je mozné zobrazit v n€kolika riznych forméach -
Strukturovany kusovnik, Stavebnicovy kusovnik, Inverzni kusovnik (Synteticky),
Souhrnny kusovnik, Materidlovd norma, Vykonovd norma a Pfedkalkulace. Zakladnim
zobrazenim konstrukénich dat je Strom, ve kterém je mozné se pohybovat nahoru a dola.
Velmi uvzitecna funkce pifi pohybu v téchto dokumentech je moznost vyhledat Vyssi a

Finalni polozku. Rovnéz tak lze pouzit funkce pro vyhledavani a filtrovani dat. [5, s. 122]

2.3.2 CAM

Aplikace pocitacli v automatizaci vyroby, technologické ptipravy vyroby a kontroly
vyrobku. Uplatiiuje se jak pii kusové vyrobé, tak i pti vyrobé hromadné za pouziti roboti a

automatizovanych linek. [7, s. 241]

233 CAD/CAM

Termin oznacujici pouziti pocitaci pii projektovani a vyrobé produkti. Metoda
CAD/CAM spociva v tom, ze vyrobek, jako napft. ¢ast stroje, se navrhne v CAD programu
nebo pomoci objemového modelovani a kone¢ny tvar se ptelozi do soustavy instrukci, jez
lze ptenést jako vzor do zpravidla ¢islicove fizenych (NC) stroju, které podle ni pfislusny

vyrobek vyrobi. [7, s. 241]
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2.4 Racionalizace technické pripravy vyroby

24.1 Rozhodnuti o zavedeni vyroby nového vyrobku

V kusové a malosériové vyrobé se na rozdil od vysSich typli vyroby rozhoduje o zavedeni
nového vyrobku podle pfimého pozadavku zédkaznika. Rychly sled objednévek (kazdy den
a témet kazdou hodinu) do jisté miry brzdi technicky vyvoj vyroby. Potieba zhotovit
vyrobek s maximalni uzitnou hodnotou i technickou urovni a jakosti zde neni tak naléhava
jako v sériové vyrobé. Tento stav ovliviiuje 1 zdkaznik, ktery ¢asto ani nevi, co mize od
nového vyrobku chtit. Nedokonald archivace a evidence podkladl zpisobuje, Ze se
novinky vyuzité na piedchozich vyrobcich neuplatiiuji na vyrobecich novych, ze v TPV
jsou znovu zpracovavany jiz vytvorené vykresy, technologické postupy atd. Odbytové
utvary ne vzdy disponuji podklady, které by dovolovaly nabidnout zdkaznikovi vyrobek,

pro ktery jiz byla zpracovana technicka dokumentace véetné kalkulace.

Systém objednavani zakazek v kusové a malosériové vyrobé musi byt pozménén tak, aby
zakaznik byl jiz pfi objednavani vyrobku usmérnén nabidkovym katalogem, coz
neznamend omezeni, ale pomoc pfi vybéru. Automatizované zpracovani objednavek a
pocitatova archivacni technika s odpovidajici evidenci umoziuje rychlé projednani
zakéazek a zrychluje technickou ptipravu vyroby. Realizace téchto zmén je predpokladem

pro zvyseni hromadnosti vyroby dilu a snizeni pracnosti vyroby. [4]

2.4.2 Zarazeni zakazky do plianu technického rozvoje

V nizsich typech vyroby neni obvykle planovité zdokonalovan vyrobek jako celek, ale
pouze jeho ndhodn¢ vybrané ¢asti. Jednotlivé akce byvaji do planu technického rozvoje
zatazovany zivelné, bez dostateCného predstihu. V kusové vyrobé je technicky rozvoj
zatézovan pozadavky na operativni feSeni problému vyskytujicich se ve vyrobnim procesu
a vyzkumné prace se Casto dokoncuji az po vyrobé piislusné zakazky. Pokud se podobna

zakézka v pfistich letech neopakuje, je takto vynaloZena prace zbytecna.

Proto v nizSich typech vyroby nebude vzhledem k zna¢nému poctu zpracovavanych
vyrobkll zafazovana do planu technického rozvoje kazda zakazka, ale jen zakazky
unikatni. Do planu technického rozvoje dale patfi vyvoj dualezitych funkcnich casti
vyrobku a feSeni zavaznych konstrukénich, technologickych a organizacnich problémi.

Zdokonalovani dil¢ich ¢asti vSak musi byt v souladu s parametry dan¢ho vyrobku. [4]
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243 Projekt nového vyrobku

V kusové vyrobé se projekt vyrobku difive bud’ vibec nezpracovaval anebo byl
zpracovanim hrubého projektu povéren zkuSeny konstruktér — projektant. Projekt slozitych
zafizeni a investinich celkli byval zpracovavan specializovanymi projektovymi firmami.
Tohoto postupu se do ur¢ité miry vyuziva dodnes. Vypracovani projektl mimo vyrobni

podnik mtze zkomplikovat technickou pfipravu vyroby, jeji fizeni i vyrobu zakazky.

V poslednich letech jsou projekeni, konstrukéni a technologické ¢innosti vice propojeny. I
pro nizsi typy vyroby je propracovana a dodrzovana metodika tvorby nového vyrobku. Je
zavedeno jednotné tfidéni a Cislovani soucésti a sjednocena formdlni Uprava technické
dokumentace. TPV je automatizovana, byly sjednoceny a novelizovany normy vyrobnich a
projekénich organizaci, jsou vytvareny podrobné archivy uvnitt vyrobnich spolecnosti a
jsou efektivné predavany informace mezi pracovniky projekénich a vyrobnich oddéleni

podnik. [4]

244 Zpracovani prvotni konstrukéni dokumentace

Tradi¢ni zpisob kresleni, rozmnozovani a archivovani vykresti nevyhovuje rychlému
dalkovému pfedavani informaci, vyhleddvani vykresii, zhotoveni kopii, opravitelnosti
vykresl, automatizovanému zpracovani dokumentace atd. Mnozstvi a podrobnost
konstrukéni dokumentace je zpravidla vétsi, nez je zapotiebi pro vyrobu a vyvoj kvalitniho

vyrobku.

Diky témto problémim postupné vSechny vyrobni firmy i1 projekéni kanceldie zacaly
vyuzivat pocitace a ruzny specialni software. Dnes je kresleni (nové v 3D) mnohem
rychlejsi a presnéjsi, rozmnozovani je otdzkou nékolika sekund a archivovéani daleko méné

naro¢né na personadl i na prostor. Komunikace mezi jednotlivymi stfedisky firmy, ¢i mezi

24

Daleko snazs§i je nyni i archivace konstrukéni dokumentace. Mezi nejvyznamngjsi

produkty v této oblasti patii systémy:

- DMS (Document Management System / systém spravy dokumentace) je komplexni
systétm pro zpravu a ob¢h vSech dokumentli ve firmé¢. Jeden z moduli tohoto
syst¢tmu (CCM — Collaboration Content Management) je vyclenén pro spravu

informaci souvisejicich se spolupraci projektovych tymd.
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- PDM (Product Data Management / sprava produktovych dat) se soustied’uje Cisté
na spravu technickych dat — konstrukénich a vyvojovych modelt, vykrest, zprav,

vypoctl, kusovnikt.

Tyto systémy obsahuji nckolik pokrocilych funkci, mezi néz patii diskusni skupiny,
planovani projektu v realném cCase, skupinové nasténky, on-line hlasovani a mnoho dalsich
nastrojl, které umoziuji skutecnou a fizenou spolupraci jakéhokoliv tymu nad vSemi

moznymi oblastmi problémti. [§]

24.5 Zpracovani ostatni dokumentace konstrukéni piipravy vyroby

Prvotni tidaje uvedené na vykresech se zpracovavaji jednoduchymi ukony a ptepisuji se do
ptislusnych formulédit kusovnikl a riiznych rozpisek. Pii této monotdnni praci, kterou musi
vykonavat 1 kvalifikovani pracovnici, se Casto vyskytuji chyby. I proto se stale Castéji
vyuziva v téchto situacich pocitact, které jsou schopny pfislusné formulare bud’ rovnou

generovat, nebo alespoil zjednodusit jejich tvorbu.

Na pocitaci je potfeba vypracovavat veskerou odvozenou konstrukéni dokumentaci, tj.
kusovniky, rozpisky pievzatych i novych soucasti, rozbor opakovanosti soucasti, rozpisky
vykovki, rozpisky vyliskl, rozpisky odlitkti, rozpisky subdodavek, rozpisky soucasti
z plastt atd. [4]

2.4.6 Vypracovani technologickych postupii

Mechanizace a automatizace pronikla i do této oblasti TPV. Tvir¢i prace sice nebyla
nahrazena strojem, ale pocita¢ zkratil jeji prubéh na minimum. Technolog ma k dispozici
soubor pomicek, které urychli jeho rozhodovani, a tim i pracovni vykon (napf.

automatizovany archiv technologickych postupii, norem, normativi). [4]

Podklady pro zpracovani technologickych postupii

Pro zpracovani technologickych postupi jsou nutné vSeobecné vychozi podklady a
znalosti, které ovliviiuji obsah Cinnosti prace technologa. Jednd se zejména o nasledujici

podklady a informace:

- montazni vykres sestavy, do které dilec patii, vykresy jednotlivych dilci a

technické piejimaci podminky,

- pozadovany pocet vyrabénych dilct,
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strojni karty nebo katalogy obrabécich stroji a zafizeni, které jsou v dilné

k dispozici,
- naradi fezné, upinaci a méfici,
- znalost organizace dilen a jejich kapacitnich moznosti,

- v pripad¢ nutnosti znalost kooperacnich moznosti na specialni pozadavky, které

neni mozné zajistit v zavode¢. [6, s. 20]

NaleZitosti technologickych postupii
Technologicky postup by mél obsahovat:

vyrobni prostiedky, tj. vyrobni zafizeni, pfipravky, nastroje a métidla,

- sled operaci v¢etné popisu prace,

- pocet vyrabénych kust,

- technologické podminky vcetné rezimii prace stroju,
- jednotlivé operacni rozméry,

- odmény za vykonanou praci,

- Casy jednotkové u jednotlivych operaci. [6, s. 7]

Clenéni technologickych postupii

Soucasna strojirenska vyroba klade vysoké pozadavky na komplexnost, Gplnost a vysokou
trovent vyrobnich postupt. Urovent technologického postupu ovliviiuje koneéné
kvalitativni vysledky, tj. pfesnost rozméra a tvart i1 stav povrchu opracovanych ploch a
dale kvantitativni vysledky, tj. ovliviiuje ekonomickou stranku feSeni. Ke splnéni uvedené
podminky se technologicky postup ¢leni podle typu vyroby az do Ctyt stupiii na jednotlivé

operace-useky-ukony-pohyby.

Operace je ¢ast vyrobniho procesu, provadéna nepietrzité pii jenom Case, charakterizovana
stejnym vyrobnim cilem, vykondvana na urcitém dilci nebo nékolika stejnych dilcich na
jednom pracovisti jednim strojem a zpravidla jednim pracovnikem. Usek je ¢ast operace,
kdy se vykonava prace za stejnych technologickych podminek, jednim nastrojem nebo
skupinou néstroji pracujicich soucasné na jedné plose nebo skupiné ploch dilce. Ukon je

cast useku, charakteristicky jednoduchou pracovni ¢innosti, organiza¢né nedélitelnou.
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Pohyb je nejjednodussi ¢ast pracovni ¢innosti, uvadéna zejména v hromadné vyrobé a u

montaznich praci. Je to nejmensi métitelny prvek operace.

Clenéni technologického postupu u kusové a malosériové vyroby se ¢leni zpravidla pouze

na operace a useky. [6, s. 8-9]

2.4.7 Technologi¢nost konstrukce stroji

Technologi¢nost konstrukce je souhrn zasad, které musi respektovat vyvojovy konstruktér
daného vyrobku s cilem navrhnout vyrobek tak, aby byl snadno vyrobitelny tzn. mél
minimalni ndroky na pracnost technologickych operaci. Vyrobek s dobrou
technologi¢nosti rovnéz musi byt vyrobitelny s vyuzitim standardnich strojii a nastroja.
Pokud se jedna o strojirenskou vyrobni soucast, musi jeji konstrukce také umozinovat

snadné a tuhé upnuti pii obrabéni, které je zakladem pro ptfesnou vyrobu. [3, s. 6]

Metodika konstruovani stroju

Za technologickou konstrukci stroje povazujeme takové zhotoveni, které spliuje zakladni
pozadavky tykajici se jeho funkce (vyrobnost, ekonomicnost, efektivnost apod.) a soucasné
spliiuje pozadavky z hlediska jeho vyroby (mald hmotnost, malé naklady na vyrobu pfi
stejné €1 vysSSi velikosti produkce, vybér nejvhodnéjSich materidlll) a jeho pouziti
(spolehlivost, lehka opravitelnost, dobré ovladani) atd. [9, s. 5]

- zabezpecit spravnou funkci mechanizmu stroje,

- vyfesit nejvhodnéj$im zpisobem tvary soucdsti a sestav stroje,

- vybrat nejvhodnéjs$i materialy a tvary polotovard,

vvvvvv

[9, s. 5]

Etapy konstruovani
Proces konstruovani se sklada (zjednoduseng) ze dvou etap:
- koncepcni,

- pracovni.
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V etapé koncepcéni se zpracovavaji vychodiskové podklady, informace, zhotovuje se
celkovy projekt stroje a pod. (u vyssich typa vyroby velmi Casto v n€kolika variantach, u
vyroby malosériové a kusové vétSinou v jedné varianté). Zpracovani variant neni
zalezitosti individudlnich potieb konstruktéra, ale vhodné metodiky konstruovani, které ma
umoznit optimalni feSeni vysledného vyrobku. V obou etapach se vyskytuji otazky

technologi¢nosti konstrukce. [9, 10]

Technologic¢nost konstrukce strojui 7 hlediska jejich montdZe

Montdz stroje zaujimd pomérné velkou ¢ast pracnosti vyroby stroje (kolem 25 %), u
kusové a malosériové vyrobé je podil montdznich praci jeSté vyssi. Je tieba zdlraznit, Ze
zpusob a uroven montaze rozhodujicim zptisobem ovliviiuji konecnou kvalitu a provozni
schopnosti stroje. Z téchto divoda je konstruktér povinny vénovat velkou pozornost
problémiim technologi¢nosti konstrukce stroje z hlediska jeho montdze. Je povinen

vychazet z principti technologi¢nosti montaze tykajici se:

skupin stroji (pohonu, vykonnych mechanismil),

- unifikovani (soucastek, skupin z hlediska rozmért, toleranci),
- minimalizace po¢tu pouzivanych soucastek a skupin,

- montaznich zakladen,

- samoregulace,

- odstranéni pruznych deformaci soucastek pfi jejich montézi,

vylouc¢it moznosti chybného smontovani. [9, s. 379]

Montéz vyrobnich stroji, dopravnich stroju a stroji vSeobecné se neprovadi bezprosttedné
ze soucastek. Jednotlivé soucastky se nejprve spojuji do podskupin, dale do skupin
(sestav), uzll (velkych celkil) a az poté nastdva kone¢na montdz. Technologicky postup
montovani (vyrobni vykresy a organizace prace v dilng) se ulehci, kdyz se skupiny,
podskupiny 1 soucastky c¢isluji na technologickém principu a Ccislovani je spojeno

s Cislovanim vykrest.

Technologic¢nost konstrukce stroju z hlediska jejich vyuZiti ve vyrobé

Vysledkem rozdéleni prace mezi projektanty, technology a uzivatele je skutecnost, Ze ten,
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dé€lba prace Casto vytvari ur¢ité bariéry mezi skupinami specialistii. Je proto velmi diilezita
spoluprace uzivateli pfi tvorb¢é konstrukce. Tato spoluprace miize byt od méné intenzivni
(podani pozadavku na vyrobu stroje) az po velmi intenzivni, kdy se uzivatel aktivné

ucastni navrhovani stroje. [9, 10]

Zékladni pozadavky kladené vyrobu na konstrukéni vlastnosti stroji jsou nasledujici:

spolehlivost vyrobni techniky nebo technologického procesu,
- trvanlivost vyrobni techniky a jejich prvk,

- technologi¢nost konstrukénich soucastek zergonomického, montdznitho a

nastavovaciho hlediska,
- vlivy technologi¢nosti feSeni na bezporuchovost prace vyrobnich mechanizm,
- efektivnost vyuzivani vyrobnich stroja,

- postupy pii ovladani a opravach stroju. [9, s. 490]
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II. PRAKTICKA CAST
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3 FIRMA BARUM CONTINENTAL

Spole¢nost Barum Continental je nejvétsim ¢eskym vyrobcem pneumatik a v roce 1999 se
stala také nejveétSim zadvodem na vyrobu pneumatik v Evropé. Tézi jak z historie svého
oboru (prvni pneumatiky u nas vyrdbéla jiz ve tficatych letech firma Bata), tak
z modernich vyvojovych trendli a obchodni strategie. Spojeni otrokovické pneumatikarny
se strategickym zahrani¢nim partnerem v roce 1993 se firma stala soucasti spolecnosti
Continental. Koncern Continental (po francouzském Michelinu druhy nejvyznamnéjsi
v Evrop¢) ptinesl do Otrokovic nejen nejmodernéjsi technologie a nové strojni zatizeni, ale

1 novou podnikovou kulturu a nové ptistupy k praci. [17]

Obr. 1. Foto spolecnosti Barum Continental

3.1 Historie firmy

Vroce 1924 firma zahgjila vyrobu pro obuvnicky primysl vramci firmy Bata Zlin.
Nejprve se zde vyrabéla celogumova obuv, poté podlahoviny a na zacatku 30. let také

prvni veloplasté. Vroce 1932 byla vyrobena prvni pneumatika znacky Bata pro
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automobily. Rozbiha se také vyroba dopravnich pasu a klinovych fement. Jesté¢ pied

vypuknutim vélky dosahuje kvalita vyrabénych produktt svétové urovné.

Po viélce byla akciova spolecnost Bata znarodnéna a z pocateCnich pismen Bat'a, Rubena
Néachod a Mitas vznikd ochrannid znacka Barum. Produkce pneumatik stale stoupa.
V padesatych letech byl Barum nejprve soucasti koncernu Svit, pozdé¢ji byl vyclenén jako

samostatny podnik na vyrobu pneumatik s ndzvem Rudy Rijen.

V roce 1967 byla na vyrobnim zafizeni dovezeném ze zemi zapadni Evropy vyrobena
prvni radialni pneumatika. DalS$im vyznamnym meznikem byl rok 1983, kdy byly podle
vlastni technologie vyrobeny prvni pneumatiky pro nakladni automobily v celoocelovém
provedeni. Jejich vyrobou se Barum zafadil mezi nékolik malo vyrobct tohoto druhu

pneumatik na svéte.

Po listopadu 1989 je podnik pfejmenovan zpét na Barum a stdva se akciovou spolecnosti.
V pomérné divoké dob¢ privatizaci a restrukturalizace primyslu se Barum snazil udrzet
svou povest kvalitniho vyrobce, schopného obstat i na cizich trzich. Stejné€ jako mnoho
dalSich firem, trpél i Barum piredevSim nedostatkem kapitalu potiebného k provedeni
nutnych zmén ve fungovani podniku. Proto vroce 1993 ptichdzi do spolecnosti novy
partner. Tim partnerem je Continental AG a spojenim téchto dvou firem vznika druhy

nejvétsi joint venture v Cesku — spoleénost Barum Continental spol. s r. 0. [17]

Skupina podnikl joint venture je predstavovana pravnickymi osobami s hospodarskou
¢innosti, které maji sidlo na Ceském uzemi, pokud se na jejich zaloZeni, nebo po tomto
zalozeni na jejich podnikani podili zahrani¢ni ucastnik. Ve smyslu platnych ceskych
pravnich uprav je za podnik se zahrani¢ni majetkovou ucasti povazovan i takovy podnik,
ktery zaklad4, nebo se na jeho podnikani podili, vyluéné¢ zahrani¢ni ucastnik.[11, s.

378-379]

V Cervenci 1997 zaplavily povodné cely aredl spolecnosti véetné vyrobnich hal a sklad.
Stalo se tak 10 dni po pfeddni environmentalnich certifikati podle normy ISO 14001.
Spole¢nosti Barum Continental se vSak brzy podafilo vzpamatovat se ztéto piirodni
katastrofy a dal vyrabi pneumatiky nejvyssi kvality.

V Cervnu 1999 byla spusténa do provozu nova hala, ktera z otrokovického zavodu udélala
nejvétsiho vyrobece pneumatik v Evrope. V tomto mésici poprvé opustil vyrobni linky vice

nez milion osobnich plasth. [17]
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3.2 Strategicky partner

Continental AG v soucasnosti sehrava stale vyznamnéj$i roli v oblasti mezinarodniho
obchodu s pneumatikami. Firma Continental AG nastoupila na dlouhou cestu vyrobce
pryzovych vyrobki v fijnu 1871, kdy Continental Cautchouc & Gutta-Rercha-Compagnie
zacala vyrabét pogumované dily pro vzducholodé, gumové odévy a dalsi zbozi z mékcené
pryze. V prodeji pneumatik je nyni Continental ¢islo jedna v Némecku, ¢islo dvé v Evropé
a Cislo Ctyfi ve svéte.

Pro uspokojeni potieb jednotlivych zakaznikii pfindSi Coninental Siroky sortiment
produktl v nejriznéjSich znackach. Znacka Continental je uréena pro Premium segment —
pfedevsim ve vyrobé vysokorychlostnich plastt a zimnich pneumatik. Naopak Uniroyal je
znacka, kterd ma vice nez 30 let vyborny image pneumatik do desté v celé Evropé a
Semperit, dal§i kvalitni znacka, je prezentovana hlavné v Alpskych zemich. Barum je
velmi uspeéSny dodavatel plastt v ekonomickém segmentu. Posledni vyznamnou casti
koncernu je americkd vétev Continental General tire Group, vyrdbéjici pneumatiky pro

terénni automobily.

S vyrobky vyrdbénymi v koncernu Continental se mulzete setkat na nejrtiznéjSich
vozidlech — od détskych skutri az po motorky, od jizdnich nebo trekingovych kol az po
sportovni automobily, od traktorli az po autobusy — celkem se vyrabi vice nez 2000 typt a

rozméru. [17]

33 Soucasnost firmy

Kwvalita a produktivita vSech procest je soucasti vSech Cinnosti firmy Barum Continental.
Mezi vyznamné zaméry patii upeviiovani pozice na stavajicich trzich a expanze na trhy
nové. Tyto zaméry, jakkoliv obecné a na prvni pohled jednoduché, se napliuji a pfinaseji
zmény do pojeti strategie. Rychlost a kvalita procesu restrukturalizace ve spolecnosti
zvysuje v podstaté za pochodu dalsi investice. Méni se vyrobni i prodejni sortiment a firma
vyrabi a prodadva zbozi ze vSech segmentl trhu. Zaméry a cile strategie, pocinajici
privatizaci a koncici celkovou strategii koncernu, jsou plnény, proto investice a expanze

budou pokracovat.

Nosnym programem spolecnosti je vyroba pneumatik pro osobni vozy, ktera se rok od

roku rozviji. Spolu s rGstem objemu vyroby roste i podil exportu, ktery ¢ini v dne$ni dobé
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pies 75 % produkce. Ptitom v roce 1993, kdy do spolecnosti ptistoupil strategicky partner,

bylo pro vyvoz urceno jen malo ptes 25 % pneumatik pro osobni vozy. [17]

Produkce spole¢nosti se za poslednich 10 let (adaje za rok 2003) zvysila vice nez
ctyfnasobné. Uvedeného vysledku bylo pfitom dosazeno s cca 3900 zaméstnanci, tedy se
zhruba stejnym poctem, jaky ma spolenost priabézné od roku 1994. V roce 2003 bylo
dosazeno velmi zajimavého milniku. Spole¢nost Barum vyrobila jiz 100 miliont

pneumatik.[12]

Barum Continental je jedinym z&dvodem koncernu Continental produkujicim pneu pro
zemedelské stroje, a to jak v radialnim, tak v diagondlnim provedeni. Rok 1999 se stal
zlomovym pro vyrobu traktorovych pneu. Pravé v tomto roce byl odstartovan projekt, kdy

se zaCaly vyrabét radialni pneumatiky v nove postavené hale.

34 Struéna charakteristika odvétvi primyslu

Spole¢nost Barum Continental patii, jakozto vyrobce pneumatik, do odvétvi OKEC
(Odvétvova klasifikace ekonomickych c¢innosti) 25 — Vyroba pryzovych a plastovych
vyrobkil. Toto odvétvi proziva v Cesku v poslednich letech dynamicky rozvoj a jeho
pozice v rdmci zpracovatelského priimyslu neustale posiluje. Na rozdil od dalSich odvétvi
se jej totiz v poslednich letech prakticky nedotkly ani vykyvy svétové ekonomiky, ani
dopady doméci ekonomické reformy a tempa rlstu jsou vyrazné nad primérem

zpracovatelského primyslu. [13]

Nejvétsi podil produkce ma v Cesku v odvétvi OKEC 25 Zlinsky kraj, a to hlavn& diky
spolecnosti Barum Continental spol. s r. 0. (2. nejvétsi podnik v tomto odvétvi v celé
Ceské republice) a spole¢nosti Aliachem, a. s. (nejvétsi vyrobce v odvétvi 25) a jeho
odstépnému zavodu Fatra Napajedla. [14]

Odvétvi OKEC 25 se déli na dva obory - vyroba pryzovych vyrobkii a vyroba plastovych

vyrobk, pficemZ vyroba plastll zaujimala v roce 2003 vice nez 55 % produkce a vyroba

pryzovych vyrobkl necelych 45 % produkce odvétvi. [13]

Spole¢nost Barum Continental patifi do oboru vyroby pryzovych vyrobka, kde je suverénné

nejvetsim vyrobcem nejen v regionu, ale i v celé Ceské republice.
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4 STREDISKO KONSTRUKCE

4.1 Vyvoj stirediska konstrukce

Stiedisko konstrukce plisobi v urcité forme ve spolecnosti Barum Continental s. r. 0. jiz od
pocatku jeji existence ve 30. letech, kdy byl tento zavod jesté soucasti firmy Bata.
Konstrukce prosla za tuto dobu velkymi zménami, a to co se ty¢e poctu pracovnikl, naplné

prace nebo kvality vybaveni pracoviste.

V dnesni dobé¢ je stredisko soucasti odboru tovarniho inzenyrstvi. Dynamicky rozvoj této
¢asti podniku nastal v obdobi pfed patnécti lety a od té doby probihd dodnes. DalSim
milnikem, nejen pro stfedisko konstrukce, byl vstup strategického partnera v roce 1993 a

rozS§ifeni zavodu v roce 1999.

4.2 Organizacni struktura strediska konstrukce

4.2.1 Organizac¢ni diagram

Vedouci stiediska

konstrukce
Sekretariat |
I I
Konstrukce Konstrukce Barum
FMF Hannover Continental

I

I I I I

Statik Konstrukce Konstrukce Konstrukce
strojni konf. bubnu elektro

Obr. 2. Organizacni struktura strediska konstrukce.
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4.2.2 Struktura pracovni sily

V této dob¢ je stiedisko rozdéleno na 2 ¢asti, k tomuto rozdéleni doslo pred dvéma lety.
Prvni ¢ast pracuje vyhradné pro firmu FMF Hannover (Formen und Maschinen Fabrik).
Zaméstnano je zde v této dob¢ 8 konstruktérl, z nichz vsichni jsou strojafi. Toto oddéleni
konstrukce prochazi rychlym vyvojem, jen letos byly pfijati 3 novi pracovnici (na celkovy

pocet 8 konstruktérit). V dalsich letech je i nadale planovano rozsifovani poc¢tu pracovniki.

Druhé ¢ast stfediska konstrukce pracuje hlavné pro Barum Continental a méné pro ostatni
firmy v koncernu Continental. Tato ¢ast je podstatné vétsi, ptisobi zde 19 pracovniki,
jejichz pocet se pfiliS neméni. Jen na konci lonského roku odesli 2 pracovnici do
dichodového véku, jejich mista nebyla zatim obsazena a ani v nejbliz§i dobé se neplanuje

ptijem novych pracovnikl. Skladba nyné&j$iho pracovniho tymu je nasledujici:

1 specialista statik

12 konstruktéri strojatii

4 elektrokonstruktéii

- 2 pracovnici archivu

Specialista statik vykonava pevnostni vypoclty stroji a jejich ¢asti. Provadi statické
vypocty u vSech strojii, upravuje napi. formy pro uchyceni do list, provadi zasahy do
statiky strojnich zafizeni a veSkeré vypocty piepocitdva na noveé upravenou formu. Cilem

je dosazeni toho, aby zafizeni spliiovalo i ty nejpfisnéj$i naroky na bezpecnost.

Konstruktér strojai provadi samotny vyvoj stroje. V zdsad¢ provadi dva typy praci, a to
vyvoj zcela nového strojniho zafizeni, nebo provedeni Upravy stavajiciho stroje. Jeho
tikolem je vypracovani detailni dokumentace dle norem CSN a ISO. V ramci stfediska se

tito pracovnici déli do 2 skupin — konstrukce konfekénich bubnti a konstrukce strojni.

Elektrokonstruktér se zabyva zpracovanim elektrodokumentace k navrhovanému stroji a
vyvojem a aplikaci fidiciho softwaru do jednotlivych strojii, tak aby spliioval pozadavky

na funk¢nost, vykonnost i bezpe¢nostni normy.

Pracovnici archivu se zabyvaji archivovanim dokumentace, vytvarenim kopii, tfidénim a
spravou dokumentace pro jednotliva strojni zafizeni dle pozadavki jednotlivych utvart

podniku. Odpovidaji za v€asné dodani potfebné kopie opravnénému Zadateli.

Ob¢ casti Konstrukce maji jednoho vedouciho a spolecny sekretariat.
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4.3 Pouzivané informacni systémy v stiedisku konstrukce

Relativné kratké obdobi pocitacem podporovaného navrhovani uz ma svou historii, kterou
1ze ptiblizit naptiklad od vzniku spolecnosti Barum Continental spol. s r. 0., tedy od biezna
1993. Strategicky partner ptinesl do spolecnosti predevsim nejmodernéjsi informacni
technologie, které¢ byly zavedeny do vSech oblasti, véetn¢ oddéleni konstrukce. Korporatni
strategie vychdzela z predstavy celosvétové vzajemné kooperujicich konstrukénich
kancelafi. V Otrokovicich tehdy sice méli jednu pracovni stanici s programem AutoCAD,

celofiremné se ale pouzival LogoCAD a pozdéji LogoCAD Triga.

V roce 2001 doslo ke zméné koncernové strategie, piicemz hlavni navrhaiskou platformou
se staly aplikace spolec¢nosti Autodesk, tehdy konkrétné AutoCAD 2000 a Autodesk
Mechanical Desktop 4. V roce 2002 spole¢nost Adeon nabidla konstrukéni kancelafti
Barum Continental moznost otestovani tehdy nového produktu Autodesk Inventor.
Vysledkem zkousky bylo rozhodnuti zakoupit pro potieby oddé€leni Sest licenci Autodesk
Inventoru (tehdy ve verzi 5.3). Autodesk Inventor Series (aktudlné verze 8) je hlavni
navrhaiskou aplikaci spole¢nosti Barum Continental i nyni, pficemz se vyuzivd vyhod
abonentniho programu Subscription. Strategie nasazovani IT technologii nezahrnuje jen
jednordzovou investici do nakupu nové verze programu, ale opira se o trvalou podporu a

prabézné proskolovani personalu sttediska konstrukce. [15, s. 23-24]

4.3.1 Autodesk Inventor

Zakladnim stavebnim kamenem Inventoru jsou objemové modely redlnych soucasti. Tyto
modely se sklddaji do sestav a znich, stejn¢ jako zjednotlivych modelli se nakonec
generuji vykresové pohledy. Z hlediska pracovniho Casu konstruktéra tvorba modelt a
sestav zabird jednoznacné nejvice Casu. Tvorba 2D vykrest je pak odsunuta jiz jen na
jejich automatické generovani. Staci se rozhodnout odkud se na model podivat a program
nabidne vykresové pohledy. Tvorba vSech druhli kusovnikl je do urcité miry zaleZitosti

automatickou a konstruktér tak nemusi travit ¢as sefazovanim a zapisovanim soucastek.

Konstruktér proto musi v nejvétsi mife ovladat tvorbu model. Musi byt schopen
jakoukoliv svou myslenku synchronizovat s modelovacimi funkcemi programu a potom
velmi rychle a nejefektivnéj$im moznym zplisobem vytvofit model. Ti zkuSeni jsou pak
schopni podivat se na soucastku a okamzit¢ navrhnout postup tvorby jejiho modelu, coz

samoziejme zavisi také na jeji slozZitosti.
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Hlavnim uménim je vSak tvorba modelii na zaklad¢ vlastnich myslenek, coz Inventor jako
3D systém velmi dobfe podporuje svym specifickym zobrazenim. Zhmotnit myslenku,
pritom ji ovefit ve virtualnim prostiedi programu, soucasné opravit nedostatky a nakonec

uspesné realizovat by méla byt snaha kazdého konstruktéra. [16]

Pravé v moznostech zobrazeni se projevuje nejvetsi vyhoda 3D navrhovani — 1 1idé, ktefi
zde hraje také moznost vizualizace, diky které se stroj muze virtudlné¢ zasadit na své
budouci misto a jesté pred svym vznikem se ,,zatadit do vyroby*. Pomoci 3D inventoru se

navrh znacné blizi realité. Pracuje se s redlnymi souc¢astkami namisto ,,Car®.

Konstruktéry velmi ocettovanou funkci je fizeni vazeb a simulovani pohybti, které dokaze
stroj rozpohybovat a odstranit tak riziko moznych kolizi. Diky této jediné funkci se
v Barumu Continental snad jednou provzdy zbavili potizi pii zprovoznéni stroje. Veskeré
upravy jsou jednoduché, zména jedné Casti vyvold automaticky pfizplisobeni ostatnich
soucasti.

Podle pracovniki konstrukce se pfechod z2D na 3D systém neodehral jen v ramci
softwarového vybaveni pocitace, ale i v hlavach inzenyrt. Bylo tfeba opustit lety zazité
zvyklosti a vnést do prace jiny uhel pohledu. Zavedeni nového nastroje probihalo za
standardniho provozu oddéleni, terminy pro splnéni naplanovanych tkoll zlstaly stejné a

prodleni nebylo mozné. [15, s. 23-24]

4.3.2 Systémy pro archivaci dokumenti

Po ptechodu na pocitacem podporované navrhovani stroju se zjednodusila a urychlila také
archivace, ktera je provadéna automaticky pomoci programu. Samotny archiv je umistén
na vyclenéném serveru v hlavni budové spole¢nosti Barum Continental, kam jsou
dokumenty posilany vnitropodnikovou intranetovou siti. Vzhledem k slab§imu vykonu sité

a objemu pienasenych dat probiha tento pienos vzdy jedenkrat az dvakrat tydné.

Kromé¢ elektronického archivu ptisobi soubézné i archiv, kam se ukladaji listinné kopie.
Ten v nynéj$i dob& piisobi stale jako hlavni archiv, kdezto elektronickd archivace jako
zalozni. V budoucnu by se mély tyto role vymenit, pricemz lze predpokladat, Ze i listinny

archiv zustane zachovan.
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5 ANALYZA MOZNOSTI VYROBY NOVYCH STROJU VE FIRME
BARUM CONTINENTAL

Gumarenskd vyroba je velmi specificka v pouzivani specialnich vyrobnich technologii.
Tyto technologie zadaji také velmi velké mnozZstvi strojnich zatizeni, kterd nejsou vzdy na

trhu dostupna.

Vzhledem k celosvétové malému poctu vyrobcli pneumatik a narocnosti vyroby si kazdy
vyrobce chrani své primyslové know how. Do chranéného duSevniho vlastnictvi spada

také velké mnoZstvi strojnich zafizeni, kterd jsou v danych spole¢nostech pouZzivéna.

Diky této ochrané technologii, a specifickym technologickym postupem vyroby kazdého
producenta pneumatik, neni ¢asto mozné na trhu zakoupit pozadované strojni zafizeni. To
nuti kazdého vyrobce, aby si budoval a vyuzival své projekéni kanceléfe, které navrhuji
pfesné takové strojni zafizeni, jaké dana firma pottebuje. Velkou vyhodou pro firmu

Barum Continental je spoluprace s ostatnimi firmami koncernu Continental.

5.1 Zakladni zpiisoby porizeni strojnich zarizeni ve spole¢nosti

Barum Continental
V zasad¢ existuji pfi pofizovani novych stroji dva zptsoby postupu, které jsou vyuzivany:

- podat pozadavek na vytvoieni konstrukce a kompletni vyrobu specializované

strojirenské firmé,

- vypsat vybérové fizeni na vyrobu nového strojniho zafizeni dle dokumentace

zpracované stfediskem konstrukce.

5.1.1 Podani poZzadavku na vytvoreni konstrukce a vyrobu specializované firmé

Podani pozadavku na kompletni vyrobu specializované firm¢ znamena naprosté nevyuziti
moznosti stfediska konstrukce, ptfesto se k tomuto feSeni také pfistupuje. Vyuziva se
v pripadech, kdy je potfeba vyvinout tak velké a naroCné zafizeni, ze neni v silach
spolecnosti Barum Continental ho vlastnimi silami vyrobit. Druhym pfipadem, kdy se
vyuziva této moznosti jsou situace, kdy nejsou v Barumu zadné zkusenosti s vyrobou

daného typu strojniho zafizeni. V praxi ¢asto nastavaji ob€ moznosti najednou.
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Tato vyroba se zadava renomovanym vyrobciim, ktefi se pfimo specializuji na vyrobu
urcitych typl strojnich zafizeni. Specializované firmy vyuZzivaji svého know how v dané
oblasti, které¢ se vyviji v prub¢hu let. Firma Barum Continental nejcastéji vyuziva sluzeb

téchto firem: Fischer, Krupp, Berstorff a jinych.

5.1.2 Vypracovani detailni dokumentace a vypsani vybérového Fizeni na vyrobu

stroje

Druhd uvedend moznost obnasi to, ze stfedisko konstrukce provede technickou piipravu
vyroby (TPV) stroje, ale samotné vytvoieni stroje piipadne jiné spolecnosti. Tuto moznost
firma Barum Continental vyuziva vice. Stfedisko konstrukce tedy zpracuje detailni

dokumentaci stroje a poté preda samotnou vyrobu stroje ve vybérovém fizeni jiné firm¢.

Diive si firma Barum tyto stroje vyrabéla sama, ale pfichodem nového strategického
partnera (Continental), ptesla k outsourcingu. Outsourcing je zptisob zeStihlovani vyroby,
kdy se z matetské firmy vycleni ur€ité Cinnosti, které¢ firma jiz déale nechce provozovat
napt. z divodu jejich nerentabilnosti, a tyto ¢innosti zajist'uji specializované firmy, které je

provozuji dodavatelsky.

Vramci firmy Barum Continental doslo k ,privatizaci“ pracovist, jejichZz cinnost
nesouvisela s vyrobou pneumatik, a tak vétSina firem, které spole¢nost vyuziva k vyrobé
novych stroji sidli v arealu Barum Continental v Otrokovicich, ale jsou jiz vlastnény

nezavislymi subjekty. Jsou to naptiklad spole¢nosti Prozax, Kovox, Sogos a dalsi.

V zésad¢ se da fici, ze firma Barum Continental této moznosti vyuziva vzdy, kdyz je to
mozné. Divodu pro toto rozhodnuti je vice, mezi nejvyznamnéjsi patii kratsi dodaci lhita,
vyvoje vyrobku. Jako ptfiklad uvadim 2 strojni zafizeni: stfihacka ocelovych narazniki a
sttihacka a fezacCka textilnich kordu. Jelikoz je téchto zatizeni ve firmé Barum Continental
nékolik, nékteré z nich byly vyrobeny zahrani¢nim dodavatelem (Fischer) a n€které firmou
Prozax na zéklad¢ technické dokumentace zpracované ve stfedisku konstrukce, je mozné
porovnat jednotlivé parametry téchto strojii. Néasledujici tabulka (7ab. 1) shrnuje technické

parametry jednotlivych strojnich zatizeni.
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Vyrobce

Parametry Fischer Barum-Prozax

Stiihacka ocelovych narazniki

Vykon (sttithti/min) 15,2 13,5

9,3 - cena bez nuzek

Cena (mil KC) 36,6 (ptedpoklddand cena naSich

ntzek 6 mil K¢)

Linka je vybavena slitterem,
Linka nem4 slitter, material jde
Pozn. lemovéni a navijeni ve dvou
pouze do jedné vétve
vétvich

Strihacka a rezac¢ka textilnich kordu

Vykon (stfithti/min) 15,5 16

Cena (mil KC) 35,1 10,2

Material se stftha ntUzkami|Materidl se feze kotouCovym
Pozn.
pokladani paskt 2+2 nozem, pokladani paskt 2+2

Tab. 1. Technickeé parametry vybranych strojnich zarizeni. [18]

Z tabulky je zietelny rozdil v cendch od zahrani¢niho dodavatele (Fischer) a od dodavatele
spolupracujiciho pfimo s firmou Barum Continental (Prozax). Cena nabizend firmou
Fischer je pfiblizné 3x vys$i, a to pfi srovnatelném vykonu. Dalsi, zde neuvedenou
vyhodou, je 1 krat§i dodaci lhita stroje, pokud je navrzena ve stfedisku konstrukce a
vyrobena firmou Prozax. Stredisko konstrukce tedy ptfindsi firmé¢ Barum Continental velké

uspory v ndkladech na pofizeni strojt.

5.2 Pracovni ¢innosti stirediska

Pracovni ¢innosti stiediska konstrukce jsou odvozeny a piimo vychézeji z ptedeslého

rozdéleni. Stiedisko se nejvice zabyva ndvrhem a konstrukci novych stroju a dalSimi
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¢innostmi, které s témito souvisi. Neni to vSak jedind pracovni ¢innost sttediska. V zasad¢

provadi 3 zékladni ¢innosti:
- rekonstrukce zatizeni transferovaného z jinych zdvodi koncernu Continental,

- uprava stdvajiciho strojniho zafizeni provozovaného vradmci zadvodu Barum

Continental,

- vypracovani technické dokumentace pro nové stroje ¢i vyrobni linky.

5.2.1 Rekonstrukce transferovaného zarizeni

Zména zakoupeného stroje ze zahrani¢i obnasi vétsi ¢i men$i zmény v stroji tak, aby
spravné a presné spliioval pozadavky na n¢j kladené. VéEtSinou se jednd o transferované
stroje, které se upravuji tak, aby spliiovaly specifické pozadavky gumarenského zavodu

Barum Continental a zapadly do jeho vyrobniho systému.

5.2.2 Uprava stavajiciho strojniho za¥izeni

Uprava stavajiciho strojniho zafizeni se provadi ve velké mife pii zméndch vyrdbénych
vyrobkil. Toto se nejcastéji uplatituje pii tvorbé nového rozméru ¢i typu vyrobku, kdy je

potieba stroj pro tuto vyrobu nove upravit.

5.2.3 Vypracovani technické dokumentace pro nové stroje

Kompletni vyroba nového stroje se uskuteCniuje zejména v piipadech rozsiteni vyroby,
nebo pii takovych zménach vyroby, kdy nemohou byt vyuzity stavajici stroje (a to ani po
moznych tupravach). V takovych piipadech vypracuje stfedisko konstrukce technickou

dokumentaci dle ptedlozenych pozadavk.
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Struktura éinnosti strediska konstrukce v roce
2004

16,3%

0,
62.5% 21,2%

B Rekonstrukce transferovaného stroje
m Uprava stavajiciho stroje
O Vyroba nového stroje

Obr. 3. Struktura cinnosti stiediska konstrukce v roce 2004.

vvvvvv

tvorba novych stroji, kterd presahla 62 % vSech Cinnosti stfediska. V ptedeslych letech byl

pomér vzdy podobny, dochdzi pouze k nepatrnym odchylkam v fadu 2 — 5%.

Nejvétsim dodavatelem strojii vyrobenych na zakladé technické dokumentace zpracované
ve stfedisku konstrukce, je firma Prozax. Zde jsou uvedeny nejvyznamnéjsi zakazky této

firmy provedené v roce 2004:

Navijeci linka lan s manipulatorem pro dva zasobniky,

- navijeci linka lan HTC s tfiramennym zasobnikem,

- linka vnitini gumy s pokladanim ramennich pask,

- fezaci linka textilniho kostrového kordu s oboustrannym pokladdnim paski,
- Tfezaci a navijeci stroj paskii,

- maxislitter — fezacka PA kordu,

- linka dublovani bo¢nic pro plasté¢ VAN,

- lemovaci zafizeni ocelovych naraznika se zdsobnikem lemovaciho pasku,

- individualni posttikovac¢ a odsun pneu,

- automatické ukladani surovych plastt do voziki,

- aplikator ¢arového kodu a automatické prestavovani scanneru na 2 st. Konfek¢niho

stroje PU 16/22 SB,
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- automatické nakladani béhounii do reki u vytlacovaci linky,
- testor radialni hazivosti AGRO.

Fotografické ukdzky nékterych strojii jsou uvedeny v ptiloze [P1].

5.3 Pribéh vyvojové ¢asti tvorby novych stroju

Ve firm¢ Barum Continental (resp. v urCité ¢asti provozu) vznikne pozadavek na nové
strojni zafizeni, ¢i na upravu stavajiciho. Tento pozadavek je pfedan stiedisku konstrukce.
Ta prevezme vSechny souvisejici pozadované parametry budouciho stroje a navrhne novy
stroj. Tento navrh postoupi do schvalovaciho fizeni (tzv. oponentni fizeni). Utastniky
tohoto fizeni jsou jak pozd¢jsi uzivatelé stroje, zastupci udrzeb, bezpecnosti prace, tak také
vlastni konstruktéfi. Tito Gc€astnici vznéaseji namitky a pfipominky, podle kterych se poté
zpétné navrh piepracuje. Pokud jsou namitky pfili§ podstatné, vrati se tento navrh zpét do
pocatku celého kolobéhu a pristupuje se k dalSimu oponentnimu fizeni. Tento proces se

muze opakovat i nékolikrat.

Poté co ndvrh projde pfes oponentni fizeni a namitky a pfipominky jsou odstranény, je
vytvoiena detailni vyrobni dokumentace budouciho stroje. Zde je dilezita efektivni
tymova prace konstruktéri strojaiit a elektrokonstruktérii. Musi byt dosazeno toho, Ze
navrhované funkce stroje budou v praxi realizovatelné, stroj bude dobfe fungovat a

splitovat ergonomické, bezpecnostni a vykonnostni normy.

Pro zrychleni a zefektivnéni prace byl vedoucim konstrukce vytvotren specialni formular.
Tento tiskopis obsahuje v zdhlavi nazev ukolu, popis tkolu, ¢islo pozadavku, provoz (pro
ktery je stroj navrhovan), feSitele tikolu a termin, do kterého ma byt dané konstrukéni
feSeni hotovo. V téle dokumentu je rozepsano ptresné zadani, popis funkce budouciho
stroje, hlavni ¢asti stroje, kapacitni a rychlostni pozadavky na stroj. Dale jsou zdiiraznéna
mozné rizika pii konstrukci stroje, zpisob ovladdani (napi. elektromotory, vzduchem) a
fidici systém. Jako posledni jsou uvedeny pozadavky na energie a rozméry vyrobku, které

bude stroj opracovavat.

V pribéhu tvorby se do tohoto dokumentu vkladaji riizné prifezy a pohledy na vyrabény
vyrobek (stroj), které jsou generovany pomoci programu Autodesk Inventor, poptipadé

fotografie jiz hotového vyrobku.
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Tento dokument plni kromé funkce ,,vyrobni pfirucky* i dillezitou funkci pii oponentnim
fizeni. Modelovy pfiklad dokumentu je uveden v ptiloze [P2]. Z divodu ochrany
vnitropodnikovych dat byl poskytnut pouze zjednoduseny dokument, ktery neobsahuje
vSechny vyse uvedené nalezitosti, ale jako ukazkovy piiklad plné postacuje pro ucely této

bakalafské prace.

5.4 Vybérova rizeni na vyrobu strojnich zarizeni

Pokud firma Barum Continental zvoli na zakladé vlastnich moznosti vypracovani detailni
dokumentace k novému stroji ve stfedisku konstrukce, nésleduje vyberové fizeni na

vyrobu daného strojniho zafizeni.

Tohoto vybérového fizeni se ucastni urCity pocet firem, které firma Barum Continental
oslovila, nebo se pfihlasily do konkurzu. Tyto firmy ptedlozi své nabidky na vyrobu
daného zafizeni. Spolecnost poté na zakladé ceny, dodaci lhity, nabizeného servisu a

predeslych zkuSenosti s vyrobcem vybere nejvyhodnéjsi variantu vyroby.

O vybéru firmy, kterd provede zakazku, rozhoduje obchodni oddé€leni a odd€leni investic

po poradé¢ se specializovanymi pracovisti.
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6 ANALYZA EFEKTIVNOSTI CINNOSTI STREDISKA
KONSTRUKCE

6.1 Analyza objemu zakazek v jednotlivych letech

Pocet Zadané Odvedené Odvedené zakazky
Rok pracovniki | zakazky zakazky na zaméstnance
1995 28 163 X X
1996 28 127 X X
1997 28 159 X X
1998 28 189 X X
1999 28 174 189 6,75
2000 28 145 159 5,68
2001 28 142 140 5,00
2002 28 132 120 4,29
2003 26 159 147 5,65
2004 23 125 142 6,17
Celkem
od r. 1999 X 877 897 5,57
do r. 2004

Tab. 2. Vyvoj poctu zadanych a odvedenych zakdzek strediska konstrukce
v prubéhu poslednich 10-ti let (resp. 6-ti let).

Vyse uvedena tabulka (7ab. 2) zaznamenava vyvoj poctu pracovnikli a poctu zadanych
zakazek v poslednich deseti letech. Podafilo se nam také zjistit informace o splnénych
zakazkach, které¢ jsou v tabulce uvedeny jako odvedené zakéazky. Tyto informace jsem
zaznamenal pouze za poslednich 6 let (tj. od roku 1999), protoze ve spolecnosti Barum

Continental tyto udaje nejsou déle evidovany.

V poslednim sloupci tabulky je uveden pocet odvedenych zakédzek piipadajicich na

jednoho pracovnika. Tyto udaje jsou rovnéz za poslednich 6 let. Udaje v tabulce jsou
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zkresleny diky rtzné naroc¢nosti jednotlivych zakédzek, nicméné lze zni vycist nékolik
zajimavych udaji.

Od roku 1999, kdy je v tabulce uveden pocet zadanych i splnénych zakazek v jednotlivych
letech, je moZzno tyto udaje porovnat. V zadném roce se nestalo, ze by zadanych zakéazek
byl stejny pocet jako splnénych. V letech 1999, 2000 a 2004 bylo vice prace odvedeno ze
stiediska konstrukce, nez ji bylo zaddno. Naopak v letech 2001, 2002 a 2003 bylo vice

prace zadano, nez odvedeno. Tuto situaci ilustruje nasledujici graf (Obr. 4).

Porovnani zadanych a odvedenych zakazek za
poslednich 6 let

200+

150+

100

poCet zakazek

501

0

1999 2000 2001 2002 2003 2004
rok

B zadané zakazky B odvedené zakazky

Obr. 4. Porovnani zadanych a odvedenych zakadzek za poslednich 6 let.

Celkové za poslednich 6 let bylo 877 zadanych zakazek a splnéno bylo o 20 vice, tedy 897

zakéazek. K rozdilim mezi zadanymi a splnénymi zakdzkami v jednotlivych letech dochazi

n¢kolik mésict),
- odlozZeni plnéni zakazky z divodu zmény priorit,

- zadavani zakazek ke konci kalendainiho roku (jejich plnéni prechazi do dalsiho).

Dale se zaméfim na pocet zadanych zakéazek. Pocet zadanych zakazek oproti predchozim

obdobim strmé vzrostl vletech 1998 a 1999 (7ab. 2). To bylo zapfi¢inéno velkou
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restrukturalizacni akci, kdy probihala rekonstrukce v hlavni vyrobé spole¢nosti Barum
Continental. Toto obdobi vyvrcholilo na konci roku 1999, kdy se otrokovicky podnik stal
nejvetsim zavodem na vyrobu pneumatik v Evropé. Diky této akci se tedy prudce zvedl

pocet objednavek pro stredisko konstrukce.

Druhé velké zvySeni objemu zadanych zakdzek nastalo v roce 2003. Tehdy byla do
provozu uvadéna nova hala Hi-tech 1 a pfipravovaly se nova zatizeni pro halu Hi-tech 2.
S tim byla samoziejm¢ spojena vétSi poptavka po strojnich zatizenich a stfedisko

konstrukce obdrzelo k zpracovani témét 160 zakazek.

Objem primérmé splnénych zakazek jednim zaméstnancem se mezi lety 1999 a 2002
stabiln¢ snizoval. Za tyto 4 roky klesl pocet zakazek o vice nez 2 na zaméstnance. V roce
2003 doslo k obratu a pocet zakazek na zaméstnance se zacal zase zvySovat. Tento trend
pokracoval i v roce 2004, kdy se podaftilo témét vyrovnat primér z roku 1999. Tyto udaje
jsou vSak zkresleny diky rtzné naroc¢nosti jednotlivych zakézek, kterd neni v této tabulce

zachycena.

6.2 Rozdéleni zakazek podle naro¢nosti

Pocet odpracovanych ¢lov€ko-hodin na zakazce Celkem
o pod 10 11-100 101 - 1000 [ 1001-2500 | nad 2005 | zakazek
1999 8 81 82 9 9 189
2000 12 76 50 12 9 159
2001 11 67 51 6 5 140
2002 6 48 49 12 5 120
2003 8 78 46 10 5 147
2004 8 53 61 9 11 142
Celkem 53 403 339 58 44 897

Tab. 3. Rozdeéleni odvedenych zakdzek podle narocnosti v jednotlivych letech.
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Pocet odpracovanych ¢lovéko-hodin v procentech
Rok Celkem
pod 10 11-100 | 101 -1000 | 1001-2500 | nad 2005
1999 4,23 42,86 43,39 4,76 4,76 | 100,00
2000 7,55 47,80 31,45 7,55 5,66 | 100,00
2001 7,86 47,86 36,43 4,29 3,57 | 100,00
2002 5,00 40,00 40,83 10,00 4,17 | 100,00
2003 5,44 53,06 31,29 6,80 3,40 | 100,00
2004 5,63 37,32 42,96 6,34 7,75 | 100,00
Celkem 5,95 44,82 37,72 6,62 4,88 | 100,00

v procentech.

Tab. 4. Rozdéleni zakazek podle narocnosti v jednotlivych letech vyjadiené

V ptedeslych dvou tabulkach (7ab. 3) a (Tab. 4) je rozebran pocet splnénych zakazek.

Prvni tabulka toto ¢ini v absolutnich c¢islech, druhd poté v procentudlnim vyjadireni. Pocet

zakéazek v jednotlivych letech byl rozdélen podle naroc¢nosti, kterou zde vyjadiuje pocet

odpracovanych ¢lovéko-hodin na dané zakazce. Po studiu podnikovych materialii jsem se

rozhodl zakéazky rozdélit do péti kategorii podle odpracovanych hodin:

pod 10 hodin. Jedna se o drobné tupravy,

- 11 — 100 hodin. Jsou to vétsinou jednoduché zakazky, poptipadé¢ mensi Gpravy na

stavajicich strojich,

- 101 — 1000 hodin. Do této kategorie spadaji bézn¢€ narocné zakazky,

- 1001 — 2500 hodin. Jedna se o ¢asové velmi naro¢né zakazky, na jejichz tvorbu je

vétSinou nutné tvofit vetsi tymy,

- vice nez 2500 hodin. Strategické dlouhodobé zakazky, které jsou zpracovavany

vzdy v tymech s dobou tvorby az né€kolik mésica.

Je nutno dodat, ze v poslednich Sesti letech jsou udaje v tabulkach ovlivnény zavadénim

prace na pocitaci, namisto klasického rysovani na prkna. To znamend piedevSim

pocitacového programu Autodesk Inventor

(viz. vyse),

ktery usnadfiuje praci
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vvvvvv

casovém obdobi, nebo zpracovavat diive neuskutecnitelné zakazky.

Udaje v tabulkach tedy nejsou zcela presné. Cast zakazek, které byly vroce 1999
zpracovavany déle nez 2500 hodin, by byly v roce 2004 zpracovany v rozmezi 1001 az
2500 hodin. Zaroven se da fici, Zze zakazky, které jsou v roce 2004 v kategorii nad 2500
hodin, by v roce 1999 nemohly byt z divodu pfilisné obtiznosti a Casové naro€nosti viibec

zpracovany.

Vseobecné Spatné vysledky z pohledu pocétu zpracovanych zakazek a jejich narocnosti
byly v roce 2001 a ¢aste¢né 1 v roce 2002 (zde jde hlavné o pocet splnénych zakazek). Jako
pficina tohoto stavu se jevi pravé zavadéni nového systému Autodesk Inventor. Je to pfeci
jen slozity systém a néjakou dobu trva, nez je s nim ¢lovék schopen efektivné pracovat.

Prave v téchto dvou letech presla velka ¢ast zaméstnancti na praci s timto programem.

Od roku 2003 uz je opét vidét narGst poctu splnénych zakazek (7ab. 3) a hlavné

produktivity prace (7ab. 2). Tento rust pokracoval i v nasledujicim roce.

Struktura zakazek v roce 1999

5% 5% 4% @ pod 10
m 11 -100

= 101 - 1000
43% 43% 0 1001-2500
m nad 2500

Obr. 5. Struktura odvedenych zakazek v roce 1999.

Struktura zakazek v roce 2001

4% 4% 8% @ pod 10
m11-100

= 101 - 1000
48% 0 1001-2500
B nad 2500

36%

Obr. 6. Struktura odvedenych zakazek v roce 2001.
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Struktura zakazek v roce 2004

6% 8% 6% @ pod 10
m11-100

m 101 - 1000
O 1001-2500
m nad 2500

37%

Obr. 7. Struktura odvedenych zakazek v roce 2004.
Predeslé tii grafy ilustruji strukturu zakazek v letech 1999, 2001 a 2004. Roky 1999 a 2004

jsou zde uvedeny protoze se jednd o prvni (Obr. 5) respektive posledni (Obr. 7) sledovany
rok. Stredisko konstrukce dosahlo nejhorSiho poméru splnénych a odvedenych zakazek

v roce 2001, proto je zde zobrazen i tento rok (Obr. 6).

Zakazky do 100 hodin byly v roce 1999 na trovni 47 %. V roce 2001 tento podil narostl az
na 56 %. V roce 2004 byl tento podil na celkovych zakazkach jen 43 %. Usp&iné se tedy

podafilo zvratit nepfiznivy trend a snizit procento mén¢ vyznamnych zakazek.

Nejpodstatnéjsi pro stiedisko konstrukce je pocet zakazek v rozmezi 100 az 2500 ¢loveko-
hodin. Jejich vyznam urcuje pocet zakazek nachazejicich se v tomto rozmezi, tak také
jejich pracnost. V roce 1999 tyto zakazky tvorily 48 % vsech zakazek, v roce 2001 jen 40
% a 49 % v roce 2004. Opét je zde patrnd tendence navratu ke stavu v roce 1999. Velmi
kladn¢ lze hodnotit to, ze téméf polovina vSech zakazek patii mezi stiedné obtizné a

obtizné zakazky.

Extrémné casové narocné zakazky jsou také dulezity ukazatel. Jeho vyvoj byl opét
podobny. V roce 1999 zaujimal 5 % zakazek, v roce 2001 jen 4 % a v roce 2004 narostl az

témef na 8 % vsech zpracovanych zakazek.

Z vyse uvedenych grafl a jejich hodnoceni vyplyva, Ze se ve stifedisku konstrukce podatilo
stabilizovat situaci po pfechodu na praci se softwarovymi programy a ze toho bylo
dosazeno ,,za pochodu®, jen s drobnymi problémy v letech 2001 a 2002. Tyto ale byly

prekonany a stiedisko nyni pracuje efektivnéji nez kdykoliv predtim.
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7  SWOTANALYZA STREDISKA KONSTRUKCE

Silné stranky Slabé stranky
1. Tymova prace 1. Nizky pocet vyznamnych
zakaznikl

2. Kovalifikace pracovnikt

3. Vyuzivani modernich technologii 2. Maly podet zikaznikii

4. Krétké dodaci Ihiity 3. Obtizné rozsifeni vyrobni kapacity

stiediska
5. Schopnost dosdhnout niz§i ceny
y 4. Pomala vnitropodnikova sit’

nez konkurence

6. Mlady a perspektivni tym 3. Absence technologa

7. Organizace price 6. Nepfimy podil na hospodarskych

vysledcich spole¢nosti
8. Dlouholeté know how v oboru

PrileZzitosti Hrozby

1. Odstrafiovani bariér v zahranicnim | 1. Hrozba levnéjsi konkurence

obchodé¢ z vychodu
2. Mira  zastaravani vyrobniho | 2.  Snizovani poctu studentil
zatizeni technickych obort

3. Tempo ristu nejvétsiho odbératele | 3. Moznost vyclenéni stfediska mimo

(Barum) Barum Continental
4. Rust odvétvi 4. Omezeni automobilové dopravy

5. Levnéjsi pracovni sila nez ve

starych statech Evropské unie

6. Spolupréce s firmou Continental

Tab. 5. SWOT analyza stiediska konstrukce.
Silné stranky

vvvvvv

diraz na jeji kvalitni fungovani. Kvalifikace pracovniki je na velmi vysoké urovni, stejné

jako jejich zkuSenosti. Velkou pifednosti stiediska jsou dodaci lhuty. Stfedisko (ve
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spolupraci s danou vyrobni firmou) je schopno pozadované strojni zatizeni vyrobit daleko
rychleji, nez konkurence, ktera je téméf vzdy ze zahrani¢i. S tim souvisi také schopnost
sttediska konstrukce dosahnout niz§i ceny nez konkurence. VSech téchto dobrych
vysledkll je mozno dosahnout hlavné diky dlouholetému know how v oboru konstrukce

stroju.
Slabé stranky

Slabou strankou stediska konstrukce je velmi maly pocet odbératelll, ktery se sklada jen
z firem uvnitf koncernu Continental. Navic tito zdkaznici jsou pro stfedisko pouze
okrajovi, a tak jediny vyznamny zdkaznik je Barum Continental. Pokud by se tedy dostal
podnik v Otrokovicich do vyznamnégjSich potizi, ihned by se to negativné projevilo ve
sttedisku konstrukce. K odstranéni tohoto odbératelského monopolu by pomohlo zvyseni
poctu pracovnikii a casteCnd orientace stfediska mimo firmu, to je vSak obtizné
realizovatelné, protoze v budové, kde sidli konstrukce neni jiz dostatek mista na dalsi
expanzi. Pomald vnitropodnikova sit’ je dal§i ze slabych stranek konstrukce. Archivace
jednotlivych konstrukénich feSeni stroji se uskuteciiuje na vybraném serveru. Vzhledem
k objemu dat, které jsou potfeba pienést, je sit’ spojujici server s okolim velmi pomald a
zpomaluje praci konstruktéri. Pfitomnost technologa pfi vyvojovych pracich by
pravdépodobné méla také dobré vysledky.

Prilezitosti

Odstraniovani bariér a tvorba spolecného evropského trhu pozitivné piisobi na rozvoj vSech
subjektll a nabizi spoustu novych zplsobl realizace svych cinnosti. Pro stfedisko je
piileZitosti i rist odvétvi ,,Vyroba pryzovych a plastovych vyrobka — OKEC 25%. S ristem
odvétvi roste i spolecnost Barum Continental; to s sebou pfindsi rozsifovani vyroby,
budovani novych vyrobnich hal a v koneéném disledku i1 vice prace pro stfedisko
konstrukce. Zrychlujici se zastardvani stroju je taktéz pro stfedisko vyhodné, protoze je
tlak na stale rychlejsi obménu strojniho parku a opét v kone¢ném dusledku piinasi vice
prace pro stiedisko konstrukce. K vyuziti vSech silnych stranek stfediska je dulezita
spoluprace s matetskou firmou Continental, vyména zkuSenosti a vyrobnich technologii.
Stiedisko ma obrovskou vyhodu v tom, Ze je v Ceské republice levné&j§i pracovni sila, nez
ve starych Clenskych statech Evropské unie, pficemz know how je na srovnatelné urovni.

To je obrovska konkuren¢ni vyhoda stiediska, ktera by méla byt vyuzivana.
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Hrozby

Stejné tak, jako je u nas levnéjsi pracovni sila, nez ve starych statech Evropské unie, tak i
na vychod¢é od naSich hranic je levnéjsi pracovni sila nez u nds. To miize v budoucich
letech ohrozovat stfedisko konstrukce (ale i cely Barum Continental) ve formé& pfesouvani
vyroby na vychod. Pro stfedisko by mohl byt ¢asem problém i sniZujici se pocet studentil
technickych obori, tim padem horsi vybér pracovniki a jejich potencidlni nizsi kvalita.
Vyclenéni strediska konstrukce mimo Barum Continental by zvyraznilo problémy

naznacené ve slabych strankach. Kritickd by byla hlavné zavislost na jednom odbérateli.
Shrnuti SWOT analyzy

Z vyse uvedeného vyplyva, Ze stfedisko konstrukce je stabilizované a neni ohrozovano
zadnym akutnim existencnim problémem. Da se fici, Ze dokud bude prosperovat firma
Barum Continental, bude prosperovat i stfedisko konstrukce. Tim ma zajiSténu poméerné
velkou jistotu ve své dalsi existenci. Vzhledem k rozvinutému know how neni v této dobé
ohrozovéno levnéjsi pracovni silou z vychodu, ale je tfeba dale tuto svou vyhodu udrzovat
a pokud mozno i zlepSovat. Stredisko se musi také soustfedit na nabor novych schopnych

pracovnikt, ktefi budou potteba pii prubézné generacni obméné zamestnanct.
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8 DOPORUCENI, NAMETY NA ZLEPSENI

8.1 ZlepSeni intranetové sité a zavedeni systému PDM

Jak jiz bylo zminéno ve SWOT analyze, pomérné velkym problémem pro stiedisko
konstrukce je pomald vnitropodnikova sit’ (tzv. intranet). Pro zvySeni efektivity prace je
dalezité, aby tato sit’ fungovala dostate¢né rychle a dokazala prendset velky objem dat

v kratkém case.

Jako nejlepsi feSeni se jevi preneseni archivacniho serveru do prostor stfediska konstrukce
a vytvofeni vnitini sit€ jen pro toto stfedisko. Samoziejmé je nutné, aby sit’ pracovala
dostate¢n¢ rychle. Diky tomu si bude moci kazdy z konstruktérti, pokud bude potiebovat,
stahnout urcité, diive pouzité konstrukéni feSeni do pocitate (a nemusi ho zdlouhavé
hledat v archivu). Vyhodou rychlé sité je také moznost efektivni spoluprace uvnitf

jednotlivych pracovnich tymi.

Dalsim krokem pii zlepSovani sité¢ je zavedeni systému PDM (Product Data Management),
coz je specidlni pocitacovy systém pro archivovani a Upravu dokumentl. Zavedenim
tohoto systému bude mozno jiz skutecné vSe fesit bez administrativy. V tomto programu
lze také vyuzit specidlnich formulait, diky nimz mohou efektivné spolupracovat ¢lenové
tymu. Tato spoluprace mize probihat on-line a zajisti, ze o kazd¢é provedené zméné budou
thned védét ostatni Clenové tymu, coz urychli, zpfesni a predevSim vyrazné zptehledni

¢innosti provadéné v pracovnich tymech.

Obecné lze fici, ze neustalé zavadéni nového softwarového vybaveni do vyrobniho procesu
(nejen stiediska konstrukce) je v dnesni dobé doslova nutnosti k tomu, aby vyrobce udrzel
krok s konkurenci, proto povazuji zlepSeni stavajici situace v této oblasti za zasadni

predpoklad k dalSimu zlepSovani Cinnosti uvniti stiediska konstrukce.

8.2 Zaméstnani vlastniho technologa v utvaru konstrukce

Ve sttedisku konstrukce chybi technolog, ktery by dohlizel na technologi¢nost konstrukce
strojii, spravnost technologickych feSeni a postupl, které pouzivaji pii své praci
konstruktéii strojafi, elektro-konstruktéti a specialista statik. Jeho dalsi pfinos by mohl byt
v provadéni odhadl pracnosti zaddvané vyroby, a tim v efektivnim rozdélovani prace mezi

jednotlivé tymy. Vzhledem k znalostem pracnosti vyroby jednotlivych stroji by také mohl
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plisobit na vyrobce tak, aby snizovali ceny, za které jsou ochotni dané strojni zafizeni

vyrobit.

Dtivody absence technologa ve spolecnosti Barum Continental, respektive v oddéleni
konstrukce, lze spatfovat ve vyuzivani pokrocilé techniky (pocitacovych systémi), které
do urcité miry eliminuji mozné chyby konstruktéri diky svym schopnostem: 3D zobrazeni,
moznost zobrazeni strojniho zafizeni zjakéhokoliv Uhlu, mozZnost ,,rozpohybovéni‘
strojniho zatfizeni a jeho ,,zaClenéni* do virtudlni vyrobni linky. Zajisténi optimalni ceny
vyrabéného stroje pro Barum Continental je zase dosazeno tim, Zze na jeho vyrobu je
provadéno vybérové fizeni, kterého se ucastni nékolik firem. Tim vznika klasické trzni
prostiedi, které nuti vyrobce nabizet niz$i ceny, vyssi kvalitu a krat$i dodaci lhity nez

konkurence.
Nicméné otazkou zlstava, jestli by zaméstnanim specialisty typu technologa firma Barum
Continental neusetfila vice penéznich prostiedkil, nez by Cinila jeho mzda.

4 4

8.3 Rozsireni vyrobni kapacity stiediska konstrukce

Konstrukce stroju je vysoce specializovana ¢innost. Vzhledem k poloze nasi zem¢ nebude
dlouho trvat a vyroba se pfestane piesouvat ze zdpadnich zemi (Némecka, Velké Britanie,
Francie a dalSich) k nam, ale bude nadale vyvijen tlak na jeji odsun dale na vychod. Je tedy
velka pravdépodobnost, Ze mén¢ specializované ¢innosti budou provadény na vychod od
naSich hranic. Vzhledem k témto problémim bude stile nariistat vyznam stiediska
konstrukce, protoZe jde o vysoce specializovanou a tvirci ¢innost, tedy ¢innost, ktera bude

1 nadéle provadéna na naSem tzemi.

Proto by firmy (vcéetné¢ Barumu Continental) mély investovat do tohoto dlouhodobého
kapitalu a dilezit¢tho dusevniho vlastnictvi. Ob& casti stfediska by se mély postupné
roz§ifovat. Cast, ktera spolupracuje s konstrukéni kancelaii FMF Hannover, je zvlasts
dalezita pro koncern Continental, protoZze zaméstnanci zdejsi pobocky dokazi zpracovat
stejné¢ obtizné ukoly jako némecti konstruktéti, a to za nepfiméiené niz$i mzdy. Toto
ekonomické hledisko je pro moderni firmu rozhodné nezanedbatelné. Je tedy 1 v zdjmu
vlastnikl, aby i naddle rozSifovali zdej$i pobocku a vyuzivali tak ,levného* know-how

zdejsich zaméstnanct.

Cast stiediska konstrukce, ktera spolupracuje a spada pod Barum Continental, by mohla

byt taktéZz v rdmci moznosti rozsifena, nebo by mély byt alespon piijaty vySe uvedena
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opatfeni, ¢cimz by se zvysila efektivita prace a mnoZzstvi splnénych zakazek pti soucasném

poctu zaméstnancui.

V dnesni dobé se stava, ze z kapacitnich diivodi nejsou plnény nékteré zakazky a jejich
konstrukce se odkladd na pozdé¢jsi dobu. Je potieba, aby toto bylo odstranéno, aby
nemuselo dochazet k podobnym zdrzenim. V tom obdobi, kdy by prace bylo naopak méng,
by pracovnici stfediska mohli zpracovavat zakdzky jinych firem koncernu Continental,
piipadné pro externi zdkazniky. Tim by se odstranila témét stoprocentni zavislost na
matefské firmé, takze i v dobé stagnace firmy Barum Continental by nebylo nutné

stiedisko konstrukce do¢asné zestihlovat, ¢i rusit.
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ZAVER
Bakalatfska prace fesi predevSim problém efektivnosti stfediska konstrukce které je
soucasti divize tovarniho inzenyrstvi, a které se zabyva navrhovanim vyrobnich zatizeni

pfedevSsim pro vlastni potfebu firmy Barum Continental spol. sr. o. Ve stfedisku

konstrukce jsem absolvoval celou svou praxi ve firmé.

Téma navrhovani stroji a strojnich zatfizeni je velmi obséhlé a v této praci nemohlo byt
podrobné popsano. Proto jsem se v teoretické ¢asti snazil srozumitelné popsat predevsim
problematiku vyvoje a vyroby novych strojii, a nezachdzet do pfiliSnych detail a
technickych popist.

Analytickd cast se sklada z péti podkapitol. Prvni je charakteristika firmy a odvétvi, dale
moznosti vyroby novych stroji ve firmé¢ Barum Continental a analyza efektivity ¢innosti
sttediska konstrukce. V poslednim bod¢ analytické Casti je vypracovana SWOT analyza.
V této kapitole jsem cerpal predev§im z poznatkll a informaci ziskanych béhem své prace

ve stfedisku konstrukce.

V zavéru této prace jsem uvedl nékolik navrhll na zlepSeni stavajici situace. Tyto navrhy
vyplyvaji z velkého mnozstvi ziskanych poznatki, které jsem nashromézdil v obdobi
poslednich nékolika mésicti. Za nejzadsadnéj$i ndmét povazuji zlepSeni intranetové sité a

zavedeni systému PDM, ktery slouzi k archivovani a ipravé dokumentt.

Myslim si, ze realizace téchto namét prispéje ke zvyseni efektivity prace ve stfedisku
konstrukce nebo se alespoil stanou pro firmu vychodiskem pro konkrétni opatieni, ktera
budou pfijata.

Zéaveérem chei podékovat vsem, kdo mi jakoukoliv formou pomohli pfi zpracovani této
bakalarské prace. Véfim, ze v mnohém poslouzi jako zdroj podnét k zamySleni a

k dal$imu zlepSovani Cinnosti ve spolecnosti Barum Continental.
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Zkr.

AG

apod.
CAD
CAM
cca
CCM
CSN
DMS
FMF
ISO
IT
napf.
NC
OKEC
PDM
popf.
pozn.
resp.

spol.

S T.0.
£,
TPV

tzv.

Vysvétleni.

Akciova spolec¢nost (némecky)

Akciova spolecnost

A podobné

Computer aided systém — projektovani pomoci pocitace
Computer aided manufacturing — vyroba pomoci pocitace
Ptiblizné

Collaboration Content Management — systém pro spolupraci v tymech
Ceské technické normy

Document management systém — systém spravy dokumentace
Formen und maschinen fabrik

Normy podle International Organisation for Standardization
Informacni technologie

Naptiklad

Numerical Control — ¢islelné fizené (stroje)

Odvétvova klasifikace ekonomickych ¢innosti

Product data management — sprava produktovych dat
Poptipadé

Poznamka

Respektive

Spole¢nost s ru¢enim omezenym

To je
Technické ptiprava vyroby

Tak zvany
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Fotografické ptiklady vyrabénych strojnich zatizeni

Ptiklad formulafe pouzivaného ve stiedisku konstrukce



PRILOHA PI: FOTOGRAFICKE PRIKLADY VYRABENYCH
STROJNICH ZARIZENI

Konfekéni stroj AGRO




Nakladaci manipulator OR pneu




Dublovaci zafizeni




Textilni fezacka, pohled 1.




Textilni fezacka, pohled 2 — odvijeni kordu u textilni fezacky




PRILOHA P II: PRIKLAD FORMULARE POUZIVANEHO VE
STREDISKU KONSTRUKCE



NAZEV UKOLU:

LINKA DUBLOVANI — ZVYSENI RYCHLOSTI LINKY NA
40 m/min

C.pozadavku:

Provoz: .........

Popis: Cilem tohoto ukolu je zvysit vykon soucasné linky na
dublovani. Toho dosahneme zvysenim rychlosti linky ze
soucasnych 31,4 m/min na 40 m/min.

Resitel/Termin

Zadani: - zvysit rychlost linky ze sou¢asnych 31,4 m/min na 40 m/min.
Nékteré pohony uz neni mozné zrychlit a budou se muset
nahradit novymi. Pohony které zlistanou musi pfi rychlosti 40
m/min pracovat maximalné na 65 Hz, z d@vodu rezervy pro
pripadné dalSi zvySovani rychlosti linky. Nastaveni frekvencnich
ménicd pfi soucasné rychlosti je v nasledujici tabulce. Z ni
vyplyva, které pohony se musi nahradit novymi.

- zlepsit navadéni materialu. Do oblouku za smycku instalovat Ctyfri
navadéci voditka, vnitini budou spojena se sou¢asnym navadénim
na valeCckovém pultu za obloukem. Vnéjsi budou uloZena na
jednom pravolevém Sroubu a obsluha je bude nastavovat pomoci
rucniho kola.

- umoznit obsluze z operacniho panelu nastavovat rychlost linky.

- zobrazeni Udaje o rychlosti linky na OP.
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