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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméfuje na uplatnéni metod primyslového inZenyrstvi s cilem
optimalizovat vyrobu pilovych pasi ve spole¢nosti Dudr Tools, s. r. 0. Teoreticka ¢ast
obsahuje informace o primyslovém inzenyrstvi, §tihlé vyrobé, produktivité, projektovém
fizeni a s nimi souvisejicimi pojmy. Poznatky z teoretické ¢asti slouzi jako vychodiska pro
stanoveni postupu. Analyticka ¢ast, se skladd ze Ctyf oblasti. Prvnim z nich, jsou obecna
vychodiska, nasleduje analyza soucasného stavu a jeji zhodnoceni, poslednim krokem je
samotna projektova cast. Projektova Cast obsahuje navrzend zlepseni, kterd optimalizuji
vyrobu pilovych pasti. Na zavér je uvedeno finan¢ni zhodnoceni projektu a dal$i oblasti,

kterym by se méla spole¢nost vénovat.
Klicova slova:

5S, VSM, plytvani, layout, vizualizace a standardizace

ABSTRACT

This master thesis deals with application of industrial engineering methods within Dudr
Tools, s. r. 0. in order to optimize the process of saw blades production. Theoretical part
contains information about industrial engineering, lean production, productivity, project
management and related terms. Findings of the theoretical part serve as a basis for
procedure determination. Analytical part consists of four parts. It comprises of general
assumptions, analysis of current state and its evaluation, and project part itself. Project part
includes proposed improvements that should optimize the process of saw blades
production. The project is subjected to financial analysis and further areas of interest are
outlined.

Keywords:

5S, VSM, waste, layout, visualization and standardization
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UvVOD

Dievozpracovatelsky pramysl v CR v soucasnosti bojuje se zahraniéni konkurenci, jejich
konkurenceschopnost, by méla zajistovat piedev§im kvalita vyrobkii. Kvality spole¢nosti
dosdhnou vyuzivanim pésovych pil, které budou obsahovat kvalitni pilové pasy.
Spolecnosti, kterd se zaobira vyrobou a servisem pilovych pasii je Dudr Tools, s. r. o.

Spolecnost vyrabi tii zakladni druhy pilovych pasu stelitovany, péchovany a rozvadény.

Spolec¢nost ptsobi na trhu od roku 1992. Zacatkem roku 2013 méni spolecnost pravni
formu na spoleénost s ru¢enim omezenym, do této doby byla vedena jako OSVC. Nejprve
byla spolecnost zamétfena na vyrobu Stipacich nozil, pozdéji presla na vyrobu a servis
pilovych pésii na dievo. Jedna se pfedevSim o kusovou nebo malosériovou vyrobu. Do

vyroby se postupné také zapracovava vyroba pilovych kotouci.

Nazev diplomové prace Projekt uplatnéni vybranych metod PI ve firm& Dudr Tools, s. r. o.
se bude vztahovat na vyrobu pilovych pasu, protoze vyroba a servis pilovych past jsou
prevladajicimi ¢innostmi vyrobniho programu. Pfi vybéru vyrobkového reprezentativniho
vzorku jsem se snazil vybrat pilovy pds, ktery se vyrabi v pocetném mnoZstvi a zaroven
prochédzi vétsim poctem pracovist. Jako nejlepSi vyrobkovy reprezentativni vzorek se

ukazaly stelitované pilové pasy.

Zaméfeni se na oblast stelitovanych pilovych past skryva plno ndméti na zlepSeni, které se
pomoci této diplomové prace pokusi aplikovat a docilit optimalizace vyroby pilovych past.
Zaroven by mély byt splnény dil¢i cile, mezi néz patii identifikace a eliminace plytvani,

stanoveni norem vykonu prace, zména layoutu a zvyseni produktivity.

Diplomové prace se bude skladat z teoretické, analytické a projektové casti. Teoreticka
¢ast se bude vénovat popisu zakladnich pojmi, které se objevi ve zbyvajicich dvou
Castech. Analytickd ¢ast bude rozdélena do oblasti: obecnd vychodiska, analyza
soucasné¢ho stavu, nésledné zhodnoceni soufasného stavu a poslednim krokem bude
samotnd projektovd Cast. Projektova cast bude obsahovat navrzend zlepSeni a jejich

finan¢ni zhodnoceni.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Pojem primyslové inZzenyrstvi pochazi z anglického piekladu industrial engineering, ktery
se zadal pouzivat v USA. V Ceské republice se pojem Pramyslové inZenyrstvi zadina
pouzivat az po roce 1989, piestoze se ¢innosti charakteristické pro tento obor vyskytovaly i

diive. (Masin a Vytlagil, 2000, s. 79-80)

Primyslové inzenyrstvi je interdisciplinarni obor, ktery ma za kol minimalizovat plytvani
a ptritom provadét praci dumyslinéji. Nasledky se projevuji v kvalité vyrobki a sluzeb, které

jsou vytvareny levnéji a predevsim rychleji. (Masin, 2005, s. 65)

Snahou pramyslového inzenyrstvi je zjistit, jak provadét praci dimyslnéji a pritom
odstrafiovat plytvani a nepravidelnosti. Na rozdil od ostatnich inZenyrskych obort se
planovani, navrhovani, zavadéni a fizeni integrovanych systému zajistuje pro podnik
vysokou turovent vykonu, spolehlivost, kvalitni drzbu a plnéni planu ve stanovenych

terminech. (Masin, 2005, s. 65-66)

1.1 Primyslovy inZenyr

Primyslovy inZenyr je podle pana Masina charakterizovan takto: ,,priimyslovy inZenyr 21.
stoleti prijima za své cile jako je vysoky zisk, produktivita i jakost a zameruje se predevsim
na neustadlé zlepsovani procesii a odstranovani plytvani spojené s vyrobky nebo sluzbami
po celou dobu jejich Zivotniho cyklu. Pro napliiovani téchto cili vyuziva znalosti z oboru
socialni i humanitni védy, vypocetni techniky, technické védy a v neposledni rade i teorie
managementu.« (Masin, 2005, s. 65)

Primyslovy inzenyr se da také vymezit jako tlumo¢nik, informace pfedava "shora dola".
Snahou je odhalit, jak rychleji, levnéji a bezpecnym zpiisobem, mlze pracovnik provadét
konkrétni ¢innost. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 84)

Povolani primyslového inZenyra patifi mezi jedno z nejSife definovanych. Praci
primyslového inzenyra nejvice vystihuje slovo rtiznorodost. V soucasné turbulentni dobé
jsou prumyslovi inZenyii velmi zadani, dokdZou vymyslet efektivni FeSeni a uSetfit

spole¢nostem nemalé penize. (Maynard a Zandin, 2004, s. 22)
Povolani primyslového inzenyra musi vykonéavat osoba, kterd ovlada uvedené role:

e odbornika,
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e praktika,

e inovatora,

e projektového manazera,

e motivatora,

e realizatora,

e psychologa,

e diplomata,

o |eadera,

e cloveka. (Brathova, © 2011)

Kli¢ové faktory tispéchu pro pramyslového inzenyra jsou:

e sbér zkuSenosti,

e necustalé vzdélavani,

e pozitivni piistup,

o efektivni komunikace,

e dotahovani véci do konce,
e vytvafeni kontaktd,

e spravné vyjednavani. (Maynard a Zandin, 2004, s. 37)

1.2 Historie primyslového inZenyrstvi

Za prvniho, kdo se zabyval primyslovym inzenyrstvim, se da povazovat Adam Smith, ale
oficialn€ se za prvniho povazuje matematik Charles Babbage. Jeho nejslavnéjsim dilem je
Problematika Casovych narokii na zvladnuti pracovni ulohy zroku 1832. Dal§imi
vyznamnymi piedstaviteli PI jsou Babbag Town, Hasley, Gillbreth, Fortd, Deming a
Malcom. Z ¢eskych piedstavitelti pfedevsim Tomas Bat'a. Obrovsky vliv na prumyslové
inZenyrstvi mél F. W. Taylor, ktery se zamé¢fil pii zvySovani produktivity na promyslenou

organizaci.

Obrovsky vliv na PI méli predev§im japonsti predstavitelé. Jednim z nich je Shingeo
Shingo, ktery se zaméfil ve své knize na problematiku souvisejici s primyslovym
inZzenyrstvim. B&hem svého zivota pracoval v mnoha japonskych, evropskych a
americkych firmach. Podafilo se mu vytvofit Skolu primyslového inzenyrstvi, z které

okolni svét neustdle Cerpd. Jeho jméno je spojeno s pojmy SMED, JIT ve vyrobnim
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systétmu Toyota, Poka-Yoke, Kanban atd. Dalsimi japonskymi ptedstaviteli jsou Ohno,
Suzaki a Ishikawa.

Klasické PI se zabyvalo méfenim spotieby Casu a problémy ve vyrobnich linkach (napf.
vytizeni bun€k, kontrola kvality, rozmisténi stoji atd.). Od roku 1948 dosel Americky

institut primyslového inzenyrstvi (AIIE) k rozsifeni v oblasti matematiky, operac¢niho

wrw e

systémy a rozvijet nové programy zaméiené na lidsky faktor. Zaroven dochazi k rozsifeni
aplikace PI, kdy kromé& vyrobnich oddé¢leni se postupné zamétuje na cely podnik nebo
dodavatelské fetézce. (API, © 2005 - 2012)

1.3 Klasické priimyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi se behem svého vyvoje rozdélilo na studium prace a
opera¢ni vyzkum. Studium prace se zamétuje na docileni optimalniho vyuziti lidskych a
materidlovych zdroji pro dany podnik. Zakladni funkce je shromdzdit informace a vyuzit

je ke zvyseni produktivity. Informace se daji ziskat pomoci dvou technik:

e Studium metod.

e Mc¢feni prace.

Studiun3 prace

v v
Studium metod MéFeni prace

Vyplyvé z ného efektivn&jsi vyuZivani materidlu,  UmoZiuje zlepiené planovani a fizeni,
prostoru, strojd a zafizeni i pracovniki nabizi zakladnu pro systémy
odmé&novani

\

Vyssi produktivita

Obrazek 1 — Klasické metody PI (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90)
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V podstaté¢ se obé techniky vyuzivaji soucasné nebo dochazi k jejich kombinaci. Ob¢
techniky se vyznacuji zpracovanim na formalni zdznamy, u kterych je nasledné provedena

analyza se zamérem objevit plytvani.

Studium metod rozd¢luje lidskou ¢innost na Casti, ktera je posléze analyzovana. Cilem je
upravit ¢innost, tak aby byla provadéna efektivnéji s minimalizaci plytvani. Typickymi

zaznamovymi prostiedky jsou:

e Procesni analyza.
e Dotazniky a popisné analyzy.

e Videozaznamy, fotografie.
Pti studiich metod je potieba pracovat s témito zakladnimi cilenymi otdzkami:

e Co se provadi?

e Kde se to provadi?

e Kdy se to provadi?

e Kdo to provadi?

e Jak je to provadéno? (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-91)

Méreni prace se fadi mezi tzv. racionalizacni metody. Zakladnim ptedpokladem je, ze pfi
vyrobé je rozhodovacim ¢initelem pracovni sila. Organizace prace slouzi k racionalizaci
spotieby Casu a stanoveni optimalnich podminek vykonnosti. Dochézi k propojeni ¢innosti
lidi, techniky a pracovniho zafizeni, za podminek efektivniho vyuZiti zdroji a zajiSténi

ochrany zdravi ¢lovéka.

Organizace prace se vyznacuje znalosti spotfebovaného ¢asu ke splnéni pracovniho tikolu.
Potiebné casové udaje ziskdme meéfenim prace. Vysledkem méfeni prace jsou normy
spotieby Casu, které jsou potiebné pro planovani, pocitani kalkulaci, fizeni prace, stanoveni
a méfeni vykonu pracovnika. "Méreni prace je mozné definovat jako aplikaci technik
vytvorenych pro urceni casu pracovnikem na definované urovni vykonu." Zékladni
podminkou pii méfeni prace je zjisténi Casu, kdy vznika ptidanad hodnota, a kdy nevznika
(napf. sefizeni, prestavky, hledani). Cilem je eliminovat co nejvice ¢innosti, co neptidavaji
hodnotu. Je potieba zvolit vhodnou metodu pfi zjistovani spotieby casu. Po vylouceni

nepotitebnych ukontl ziskdme normu spotieby casu.
Vyuzivané postupy pii méteni prace jsou:

e hrubé¢ odhady,
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e kvalifikované odhady,
¢ historické udaje,
e cCasov¢ studie (snimek pracovniho dne),

e pohybové studie. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111-112)

1.4 Vybrané klasické nastroje

V diplomové praci byla z klasickych nastrojii zpracovana procesni analyza a snimek

pracovniho dne a Spagety diagram.

1.4.1 Procesni analyza

Procesni analyza se vyuziva pfi mapovani vyrobnich i nevyrobnich procesu ve firm¢. Patii
mezi analytické metody, ktera ma za tikol popsat ucinnost a vykonnost kritickych operaci,
které obsahuji transporty, cekani a mezisklady. Vysledkem je grafické znazornéni ¢innosti
pomoci symboli. Soucasti byva slovni a ¢iselné vyjadieni vSech ¢innosti. (API, © 2005 -

2012)

Procesni analyza se zakresluje do diagramu, ktery zaznamenava jednotlivé operace, pies
které¢ sledovany vyrobek projde. Charakteristické je grafické zaznamenavani pomoci
symboll. Procesni analyza odhali, kolik operaci je vyrobnich, kolik se ve vyrobnim
procesu vyskytuje skladli atd. Kromé rozdéleni operaci lze zjistit uraZzenou vzdalenost
vyrobku. Také slouZi k odhaleni potencidlnich mist ke zlepSeni a optimalizaci. Cilem je
redukce poctu operaci, které neptiddvaji hodnotu, mezi které patii transport, cekéani a
nekdy 1 kontrola a skladovani. Vysledkem je aktualizace procesni analyzy, ktera bude co

nejvice zarovnana doleva. (Musil, 2012, s. 26-29)
Procesni analyza vyuziva nasledujici symboly:
Technologicka operace

Cekani, prodleva mezi nasledujicimi kroky
Skladovani

Transport

Kontrola mnozstvi

OO I>UO0

Kontrola kvality (Lhotsky, 2005, s. 56)
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il
| e (HHEAI[] G0
1 |Vyboxa kamionu - pfiemzboti | (O 025 | os
2__|vanspor =10 10
3 |skiadovéni T 7689
4 |vansport = :
5 |skiadovani = 456
6 |transport =21 38
7 |soustruZeni =1 2 47 1
8 |ranspont =% e 2
9 skiadovani Ba 1211
10 Jiransport =i »
11 |trézovéni O 36 1
12 = 12
13 _|skiadovani _La 3456
14 =1 %
15 |montaZ @@ _ 52 05
16 |ranspon = o 2
17 |skladovani /B 1456
18 |transport = 5
21 |skadovéni 1= 457
22 |xontrola (100% B 15 1
|trgn_ut =28
skiadovéni =t
|baleni, expedice O =3
Celkem: - Eetnost 5 10 1 7 0 5
- souéet asu (min) 14740
- vzdalenost (m) 144

Obrazek 2 — Ukazka procesni analyzy (API, © 2005 - 2012)

1.4.2 Snimek pracovniho dne

Existuje n¢kolik druhti snimku pracovniho dne, zaleZi, jestli se jedna o jednotlivce, Cetu,
hromadny snimek nebo vlastni snimek pracovniho dne. Snimek pracovniho dne se
vyznacuje nepietrzitym méfenim a zaznamendvanim ¢innosti pracovnika, nebo vyrobniho
zafizeni. Snimkovani by mélo probihat dostatecné dlouhou dobu, nejlépe celou sménu.
Vystupem metody by mélo byt zjisténi velikosti spotiebovaného c¢asu v pribehu
pozorovani. Snimkovani u vétSiny zaméstnancti vzbuzuje smiSené pocity vétSinou az

nesympatie. Tato metoda rozhodné nepodnécuje zaméstnance k vétsi spolupraci.
Metoda snimku pracovniho dne je vhodna pro:

e Rozbory a navrhovani opatfeni ke zdokonaleni organizace prace a odstranéni ztrat.

e Zjisténi pticin nizkych vykoni.
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e Analyza vysoce produktivnich postupt.
e Stupen vyuzitelnosti pracovnika poptipadé vyrobniho zatizeni.
e Stanoveni potfebného poctu pracovnikl a urceni norem obsluhy. (Lhotsky, 2005, s.

66-67)

1.4.3 Spagety diagram

Spagety diagram patii mezi vizualni nastroje, ktery zakresluje pohyby pracovnikd,
materialu, vyrobku nebo informaci do layoutu, ktery je zhotoven v uréitém méfitku oproti
pracoviiti. Spagety diagram se sestavuje za uréité ¢asové obdobi. Je vhodné ho vyuzivat
jako snimkovani priib&hu prace. Spagety diagram neni zakresleni toho, jak by mél priitok
vypadat, ale jak skuteéné¢ v uréitém Case vypada. Vysledkem by méla byt eliminace
plytvani v podob& pohybl a manipulaci, a tim snizeni Cast nepiiddvajicich hodnotu.
Spagety diagram je také vhodné vyuzit pfi sestavovani nového layoutu. (Leankaizen, ©

2013)

1.5 Moderni primyslové inZenyrstvi

Moderni primyslové inZzenyrstvi zaCala nejdiive aplikovat firma Toyota a posléze ji

nasledovaly dalsi svétové firmy. Mezi metody moderniho primyslového inZenyrstvi patii:

e simulace vyrobnich systém,

e SMED - pietypovani vyroby,

e TPM - totaln¢€ produktivni tdrzba,
e simultanni inZenyrstvi,

e méfeni produktivity,

e dynamické zlepSovani procesi. (Tucek a Bobak, 2006, s. 108-109)
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Obrazek 3 — Zakladni metody primyslového inZenyrstvi (Pivodova, 2012)

V dobé¢ neustalych zmén a turbulentniho vyvoje prostfedi, primyslové inzenyrstvi vyviji
nové metody, které zvysSuji produktivitu. Moderni metody primyslového inZenyrstvi se
oproti klasickym 1isi, ze se jedna o komplexnéjsi metody, které nemaji striktné¢ dany
postup. Taylor se snazil oddélovat manualni praci a planovani, ale moderni primyslové
inZenyrstvi se zaméfuje na vzajemnou propojenost téchto dvou odlisnych Cinnosti. Dalsi
zménou je zaméieni se na nefyzické investice, mezi které patii napt. rozvoj pracovniki.
Nefyzické investice maji za ukol zvySovat produktivitu a predchéazet investicim fyzickym.
Oblast moderniho primyslového inzenyrstvi se zaméfuje na zvySovani kvalifikace,
zlepSovani organizacnich systémd, eliminace zmetkli a odstrafiovani plytvani. (Masin a

Vytlacil, 2000, s. 95-97)
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2 STIHLA VYROBA
Stihla vyroba je integrovany systém metod, ktery méa za ukol identifikaci a nasledné
odstranéni plytvani. Zamétuje se na vyrobu, pracovisté, linky, stroje a pracovniky. Dochazi

k zestihlovani vyroby, kterd se vyznacuje eliminaci Cinnosti, které neptidavaji hodnotu.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 226-228)

Mezi zékladni metody, které jsou soucasti Stihlé vyroby, patii vizualizace, 5S, tymova
prace, management toku hodnot, kaizen, kanban, standardizace, SMED, TPM, buiikové
uspofadani a Poka -Yoke. (Tu¢ek a Bobak, 2006, s. 228)

Soucasti §tihlé vyroby je také ¢ast zaméfena na vyvoj vyrobku a technickou piipravu

vyroby, logistiku a ndslednou administrativu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TPM

rychle zimeny,
redukcia davok

tihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wrobné bunky

anazanent toku
hodnot

Obrazek 4 — Prvky §tihlé vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)

2.1 Plytvani

Masin s Vytla¢ilem ve své knize Nové cesty k vy$si produktivité, definoval plytvani jako:
"Vse, co nepriddava produktu hodnotu nebo nepriblizuje produkt k zdkaznikovi”. Jinak
feCeno za plytvani se povazuje vSechno, co zvySuje naklady na vyrobek nebo sluzbu a
zaroven nedochazi ke zvySovéani hodnoty. Snahou je, aby byly vykondvany Cinnosti, které
zapricinuji narist hodnoty nebo ¢innost, kterd ptiblizuje produkt blize zdkaznikovi. Mezi
tyto ¢innosti patii napft. svareni dilti, lakovani vyrobku atd. Nejvétsim problémem plytvani

je tzv. plytvani skryté. Zjevné plytvani vétSinou byva jednoduché identifikovat i odstranit.
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Plytvani skryté jsou Cinnosti, které je potfeba provést, ale mnozstvi by se dalo snizit napft.
lep$im pracovnim postupem nebo lepsi organizaci prace. Mezi skryté druhy plytvani patii
kontrola dilt, transport a manipulace s dily atd. (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 45-47; Baudin a
Zandin, 2002, s. 11-12)

3MU je rozdéleni plytvani na tfi ¢asti. Prvni ¢ast se nazyva MUDA a do této skupiny patii
nize uvedenych 8 zdkladnich druhi plytvani. Druha ¢ast ma nazev MURA, patii jsem
nepravidelnosti pii vyt€éZzovani lidi a stroji, které zplisobuje piedevSim nerovnomérné
objemy vyroby. Tteti ¢ast je MURI, zkoumd pietéZovani pracovnikd a strojli nad

stanovené limity. (Masin, 2005, s. 51)

- -
OSM DRUHU ZTRAT,
L] KTERE ODSTRANUJEME ﬁ
—
Nadvyroba Zbytecné pohyby
[><><]
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Vizudlni v o
Sklad kD"t’D'a_kentrola | kontrola
I i?!
E OOSSII Eg II Hej?!
.8 %IIIH n NevyuZziti >
Zasoby Neefektivni prace lidského potencialu

Obrazek 5 — 8 druhti plytvani (Svét Produktivity, ©2012)

2.1.1 Nadvyroba

Nadvyroba znamena, vyrabéni vyrobk, u kterych nedojde k trznimu zhodnoceni. Podle T.
Ohna je povazovan za "kofen vSeho zla", ktery zvétSuje nasledky ostatnich druhti plytvani
(napt. zbytecné cCekani nebo zbytecné pohyby pii vyrobé vyrobku, ktery zdkaznik
neobjednal). (Masin, 2003, s. 18-20)
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2.1.2 Manipulace

Zbytecna manipulace patii mezi druh plytvani, ktery obsahuje slozku makro a mikro
plytvani. Makro plytvani je charakteristick¢é Spatnym layoutem ¢i tradiéni davkovou
vyrobou. Mikro plytvani se vyznacuje pienaSenim vyrobkd v teritoriu pracoviste.
Manipulace, piestoze nepiidava hodnotu je nutna, protoze je potieba vzdy material n€kam
dopravit. Snahou je minimalizovat uvedeny druh plytvani, tim padem zbytecné

neprodluzovat pribéznou dobu vyroby. (Masin, 2003, s. 18-20)

2.1.3 Zasoby

Zasoby souvisi se skladovanim nadbyte¢ného mnozstvi surovin, dili a rozpracovanosti.

Velké mnozstvi zasob se objevuje ve vyrob¢ charakteristické. (Masin, 2003, s. 18-20)

2.1.4 Cekani

Cekani je dalii innosti, ktera prodluzuje priib&znou dobu vyroby a nepfidava hodnotu.
Patii mezi zasadni parametry Stihlé vyroby. Situace nastava tehdy, napt. kdyz pracovnik
¢eka na dodani materidlu, nebo kdyz pracovnik neprovadi Zadnou ¢innost a stroj piitom

pracuje. (Masin, 2003, s. 18-20)

2.1.5 Pohyby

Zbytecné pohyby jsou dalsi ¢innosti, ktera nepfidava hodnotu. Pohyby lidi maji tzkou
souvislost s utvarenim lidské prace a ergonomii. Nevhodné ergonomické pohyby maji
vyznamny vliv na produktivitu, kvalitu a bezpec¢nost prace. Produktivitu negativné
ovliviiyje pfedevsim zbytecné prechdzeni a nahybani. Kvalitu je ndchylna na natahovéni za
ucelem splnéni pracovniho tkonu. Se Spatnou ergonomii také uzce souvisi bezpecnost
prace. Nejdulezitéjsi, z hlediska ergonomie, je pracovni postoj, vyvijena sila a
opakovatelnost tkonu. Vhodné rozvrzeni ergonomickych faktori je zdsadnim feSenim k

eliminaci plytvani z pohledu lidskych pohybt. (Masin, 2003, s. 18-20)

2.1.6 Nevyuzité znalosti

Nevyuzité znalosti se vyskytuji na pracovisti, kde zaméstnanec nemuze vyuzit svij
potencial. V takové organizaci je rozpojen fetézec mezi podnikem a zakaznikem. Mezi
jednotlivymi utvary podniku neexistuji zadné toky znalosti. Uvedeny jev muze byt
docasny, ale také trvaly. Dalsi ¢lenéni je mozné z pohledu horizontalniho nebo vertikalniho

sméru. VSechny podoby nevyuzitych znalosti maji, ale spole¢né ptiznaky. Vzdy dochazi ke
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zpomalovani a tvorb¢é myslenek a namétt ke zlepSeni. U zaméstnanct vzbuzuje pocit
frustrace a demotivuje k dal$i praci. Uvedené ptiznaky maji za nasledek promarnéné
prilezitosti ke zlepSeni, jak uvnitt podniku, tak v ramci celého globalniho toku mezi

podniky. (Masin, 2003, s. 18-20)

2.1.7 Chyby a zmetky

Transformaci vstupl na vystupy neprojde vyrobek na poprvé. Nasledné kroky pro dosazeni
kvalitniho vyrobky nesou velké mnozstvi zbyte¢nych ndklad. Typickymi €innostmi pii

vzniku chyb jsou dodateéné opravy. (Baudin a Zandin, 2002, s. 11-12)

2.1.8 Neefektivni prace

Neefektivni prace se vyznacuje praci, kterd je provadéna navic. Je pomérné slozité ji
odhalit. Typickym piikladem je pfidavani Cinnosti, které jsou zbyte¢né¢ a neptidavaji
hodnotu. Jedna se o Cinnosti, které si zakaznik nezaplatil. (Baudin a Zandin, 2002, s. 11-
12)

2.2 Management hodnotového toku

Hodnotovy tok se skladd z Cinnosti, které pridavaji i neptidavaji hodnotu. Jednd se o
¢innosti, které zacinaji u materiadlu a kon¢i hotovymi vyrobky. Management toku hodnot
slouzi k zobrazeni toku hodnot a nasledného navrzeni zmén. Jeho funkce spociva ve
znazornéni skute¢ného stavu, navrzeni efektivnéjSiho stavu a realizace kroki pro dosazeni
nového stavu. Skrytou funkci managementu toku hodnot je zlepSovani procest. Spojuje
potieby vedoucich pracovniki s potiebami pracovnich tymu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.

43)

221 VSM

Metoda Value Stream Mapping se poprvé objevila v padesatych letech ve firmé Toyota,
kde byla oznacovéna jako "Material and Information Flow Mapping". V Toyoté metodu
vyuzivali jako néstroj pro snadné porovnani skute¢né¢ho a budouciho stavu ve vyrobé. Pti
zpracovavani VSM se vyuziva cela fada ikon viz. obrazek 6. Stejné ikony se vyuzivaji, pti

zakreslovani skutecného i1 budouciho stavu. Nékteré ikony byvaji doplnény o strucny
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popis. Pfi zpracovavani mapy toku hodnot v tymu je vhodné si stanovit standardizované

ikony. (Masin, 2003, s. 45; Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 58-59)

elektronicky
rucniprenos o kaizenakce 4—= nos
< informaci [ l|:'r:|.f.et:-r1'naci

E vyrobniproces Q zasobnik 1 vyrobniplan
dodavatelé, I —— . A
|:1 zakaznici — FIFO— | FIFO sekvence | [OX OX vyrobkovy mix

I parar kanban L kanban ice
S parametry zasobnik poz
procesuy
& zasoba G odebrani V signalni
materialu kanban
dodavka 3 vyrobni
1 | obsluha T
autem @ pracovnik 7 kanban
. : planovani
[aannini 2 ush—tlaceni oprava, vice a _
Materialu <—| prace M Egoodlsee‘.*-el!:yace
E— dodavka zmetk " | kanban s
zakaznikovi l ¥ - A j avkama

Obrazek 6 — Ikony pouzivané pii VSM (Pivodova,2012)

Postup pfi mapovani hodnotového toku:

—

. Vybér reprezentativniho toku hodnot

. Ptiprava formuléfe pro zdznam dat

. Zaznamenani udajli o zdkaznikovi

. Zaznamenani Udajii z pracovisté

. Zjisténi stavu rozpracované vyroby

. Pfepocitani udaji podle denni potieby zdkaznika
. Zakresleni stavajiciho stavu pomoci ikon VSM

. Zakresleni systému planovani a fizeni informac¢nich tokt

O 00O NI O »n B~ WD

. Zakresleni VA linky a vypocet udaji hodnotového toku (Masin, 2003, s. 47)

Zékladni otdzkou firmy z hlediska vyroby je: "Jaké zlepSeni se musi zavést do procest, aby
byly budouci hodnotové toky vhodné pro naroky soucasného konkurenéniho prostiedi?"
Pfi zmapovani soucasného stavu pomoci VSM, je feSeni této otazky vyrazné jednodussi.

(Magin, 2003, s. 55)

VSM je metoda, ktera bohuzel nezachyti vSechny druhy plytvani (napi. plytvani energie
nebo lidskym potencialem), 1 pfesto je metoda vhodna pro rozsifeni pohledu na vyrobu a

zjisténi zdroju plytvani a ndsledné zavadéni $tihlé vyroby. (Masin, 2003, s. 48)
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Metriky, které souvisi s VSM:
VA —index — je to pomér mezi ¢asem pridavajicim hodnotu a neptidavajicim.
Pro zpracovani Value stream mapping je potieba zjistit:

e C/T —cyklicky cas.

e C/O — ¢as pietypovani.
e Pocet pracovnikd.

e Pocet stroja.

o Cas, kdy je stroj v provozu.
Po zpracovani VSM je vystupem:

e Celkova priibéZné doba vyroby.
e VA —index —je to pomér mezi ¢asem piidavajicim hodnotu a neptidavajicim.
e Pocet operaci.

e Pocet operaci, které ptidavaji hodnotu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 58-59)

Mapa budouciho stavu ukazuje, ¢eho se chce docilit, jakého stavu se chce dosdhnout.
VétsSinou se nepovede zpracovani a nasledna implementace budouciho stavu hned
napoprvé. Pro dosazeni cile je potieba stanovit akéni plan. Soucasti akéniho planu, by mél
byt seznam krokl, méfitelné hodnotici metriky a stanovit milniky pro kontrolu.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 60)

2.3 Program 5S

Patii mezi jednu ze zdkladnich metod primyslového inZenyrstvi. Patfi mezi prvky Stihlé
vyroby a vyznacuje se jako kontinudlni zlepSovaci metoda. Program 5S se zaméfuje na
odstranéni nepottebnych pfedméth z pracovisté, nastaveni a udrzovani poradku a
standardizaci pracovisté. Jednd se o metodu, ktera se sklada z péti japonskych slov

zaCinajicich pismenem "S". Kazdé slovo oznacuje jednotlivy krok metody:

e Seiri - uklid,

e Seiton - poradek,

e Seiso - ¢isténi,

e Seiketsu - standardizace,

e Shitsuke - disciplina. (Tucek a Bobak, 2006, s. 116-117)
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v i~ | Nastaveni . .,
Tridéni Standardizace | Zachovani

(Seiri) lzg;f‘tg'r‘]? (Seiketsu) | (Shitsuke)

Obrazek 7 — Metoda 5S (vlastni zpracovani)

vvvvvv

e Nepotadek na pracovisti.

e Vyskyt prachu a necistot.

e Zbytecné véci na pracovisti.

e Skryté abnormality na strojich.
e Apatie lidi k nepotadku.

e Zakaznik chce pofadek.

Po zjisténi nedostatkli pfichdzi na fadu stanovit si cile, kterych chce spole¢nost dosahnout.
Typickymi cili pfi implementaci 58S je:

e Zménit mysleni pracovnika vii¢i svému pracovisti.

e Vytvofit na pracovisti disciplinu a organizovat pracovisté.

e Standardizovat pracoviste.

e Zaujmout zdkaznika.

e Fungovani spolehlivé spolecnosti. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 350)

2.3.1 Seiri

Prvnim krokem metody 5S je vyttfizeni pracovisté. Dochazi k odstranéni predméta, které
nejsou vyuzivany pii pracovnich operacich. ldentifikace nevyuzivanych pifedméti neni
vétSinou jednoduchd. K rozdéleni predmétli, na potfebné a nepotiebné pro soucasnou

vyrobu, se vyuziva metoda Cervenych visacek. Jednd se o jednoduchou metodu, kdy ke
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kazdému nepotifebnému predmétu je ptidélena Cervena visacka. Pii rozhodovani si ddvame
otazky, zda je pfedmét potiebny a v jakém mnozstvi a kde musi byt umistén. Po oznaceni
vSech predmétti dojde k vyhozeni nebo piemisténi nepotiebnych piedméti. (Hirano,

©20009, s. 28)

2.3.2 Seiton

V druhém kroku dochézi k uspotadani polozek. Usporadani polozek nelze provést bez
provedeni prvniho kroku. Polozky lze jednoduSe nalézt, pouzit a jednoduse ulozit na své
misto. Pi1 usporadani pracovisté odpada pracovnikiim hledani, které patii mezi zakladni

druhy plytvani. (Hirano, ©2009, s. 40)

2.3.3 Seiso

V tretim kroku dochazi k uklidu pracovisté. Opét plati provdzanost na piedeslé kroky.
Podatilo se vytiidit pfedméty a nastavit poradek. Je potieba, ale pracovat s predméty, které
nejsou Spinavé a zaprasené. Typickymi Cinnostmi tfetiho kroku je zametdni podlah,
vycisténi stroji a celkovy uklid pracovisté. Pii provadéni tklidu se zaroven také provadi
kontrola pracovnich strojli a zafizeni. Propojeni téchto dvou aktivit zvySuje dileZitost
tohoto kroku. Uklid vyrazn& souvisi s tidrzbou, diky tomu by mé&l byt denni uklid za¢lenén
do preventivni udrzby. Cilem je zakofenit pravidelny Uklid do hlav vSech pracovnik.

(Hirano, ©2009, s. 58-60)

2.3.4 Seiketsu

Ctvrty krok se vyznaCuje stanoveni pravidel, jak opakované provadét prvni tii kroky.
Pojem standardizace je detailn¢ popsan v kapitole vizualni management a standardizace.

(Hirano, ©2009, s. 70)

2.3.5 Shitsuke

Paty krok lze chépat, jako zautomatizovani fadného udrzovani vhodnych procedur.
Dochazi k zavedeni discipliny, kterd popohani pracovniky, aby zavedend metoda 5S
fungovala. Snahou je, aby odména za provadéni prvnich ¢tyt kroku byla vétsi nez odména
za jejich nedodrzeni. Odménou zavedeni je predevSim piijemnéjSi pracovni prostiedi,
snaz$i komunikace mezi pracovniky, zjednoduSeni a zkvalitnéni prace. Cilem patého kroku

je zabranit, aby prvni Ctyfi pilife pfestaly fungovat. Jednd se o ¢asové naronou metodu,
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kterou kdyZz pracovnici pochopi, pfinasi velké vyhody, jak pro pracovniky, tak pro
spole¢nost. (Hirano, ©2009, s. 88-91)

2.4 Vizualni management a standardizace

Standardizace patii mezi zakladni metody, ktera ukazuje, jakym zplsobem vykonavat
proces. Popisuje provadéni stejné ¢innosti nejvhodnéj$im zpisobem pii dosazeni stejného
vyrobku. Nejdulezitéjsi casti je samotny pracovni proces, ktery se skladd z pracovnich
operaci. Pfi spojeni operaci ziskdme technologicky postup. (Chromjakova a Rajnoha, 2011,

S. 65)

Standardy na pracovisti vyrazné souvisi s pojmy kvalita a produktivita. Podniky, které
aplikuji Stihlou vyrobu, by mély zavést standardy na vSechny pracovni operace ve firmé.
Standardy zajiStuji dosaZeni poZadované kvality, uspor nakladd, vysSi produktivitu,
dodrzovani terminii a zajiSténi bezpe€nosti pii praci. Standardy se zavadi ve vyrobg,
logistice, administrativé a vyvoji. Standard prace je oproti podnikovému standardu strucny,

jednoduchy, jednozna¢ny a vizualizovany. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 87)
Standardy prace na pracovisti slouzi k:

e ZvySeni bezpe€nosti prace.

e Jednodussi komunikace.

¢ Snadngjsi nalezeni problémil.
e Zvyseni pracovni kdzné.

e Snadnégjsi reakce na problémy.

e Vzdelavani, uceni se a zlepSovani. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 88)
Postup pfi vytvaieni standardl na pracovisti:

e Vybér procesu, stanoveni zacatku a konce procesu.
e Ptidéleni zatfizeni a pracovnich mist k procesu.

e Vybér zpiisobu vytvorfeni operacniho standardu.

e Stanoveni podprocest.

e Castetné vytvofeni standardu.

e Dokonceni standardu a doladéni detaili.

e Vizualizace standardu.

e Implementace a trénink pracovnikii. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 89)
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Vizualizaci chdpeme zavedeni komunikac¢niho zatizeni do pracovniho prostredi, které
popisuje postup vykonavané prace a zda se neodchyluje od standardu. Vizualizace je

zaloZena na principu, Ze ¢lovék vnima 80 % informaci zrakem.
Vizualni fizeni slouzi k podpofte:

e Jednoduchého piedani a sdileni informaci o stavu procesu.

e Tymové prace.

e Podnitit schopnosti pracovnika ke zlepSeni souc¢asného stavu.

e Reseni aktualnich problémd.

e Vytvafeni pocitu hrdosti.

e Rozsifovani informaci o prokazatelnych zlepSenich. (Vytla¢il a Masin, 1998, s. 367-

368)

vvvvvv

pouzivané ve firmach jsou:

o tabule,

e vizualni dokumenty,

e vizualni oznaceni pracovnich zon,
e svételnd signalizace,

e barevné znaceni na podlaze,

e digitalni tabule. (Leankaizen, © 2013)

2.5 Normy

Norma stanovuje optimalni spotfebu €asu na vykonani konkrétni ¢innosti na jednotlivych
pracovistich. Zavedeni norem je nutné v dusledku hospodaieni s praci podle principu

ekonomie Casu.

Pracovni proces se provadi na vyrobnich pracovistich, integruje velkou cast vyrobniho
procesu. Pracovni proces se nejdiive musi rozd¢€lit na pracovni operace, aby mohlo dojit k
podrobnému zkoumani prace. Nasledn¢ dochazi ke stanoveni vhodnych metod prace a
normovani spotfeby pracovniho ¢asu. Pracovni operace jsou déleny podle mnoha kritérii
napf. podle opakovatelnosti, se dé€li na operace cyklické a necyklické, podle mnoZzstvi
pracovniku na operace individudlni a kolektivni atd. Pracovni operace se dale déli na

ukony a pohyby. Nésledné zkoumani spotteby pracovniho Casu pracovnika se zaméfuje na
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samotné pracovni Cinnosti, ale i na Casy ztrat. Po dikladném zkoumdni rozd¢lime cas
pracovni smény na ¢as normovany a ztrdtovy. Normovany cas je ¢as vynaloZeny na
konkrétni pracovni operace, které probehly za jednu sménu. Normovany c¢as se jesté
nasledné Cleni na Cas prace jednotkové, davkové a sménové a Cas na piestavku a jeji dalsi
rozdéleni. Ztratovy Cas zahrnuji ztraty zavinéné pracovnikem, ztraty zavinéné technickymi

a organiza¢nimi nedostatky a ztraty z vyss$i moci. (Libal et al., 1989, s. 172-173)

2.6 Layout

Layout je zpracovani usporadani pracovisté véetné stroji a predmétu, které se zde
vyskytuji. Jedna se o zmenSeni skutecného stavu uspotadani pracovisté. Layout mize byt
vytvofen napf. pro vyrobni pracovisté nebo sklad. Vhodné uspotadani pracoviste miize
snizit vzniklé mnozstvi plytvani. Zaroven to umoziiuje dobrou organizaci pracovnich

¢innosti a zvysuje to produktivitu prace. (Masin, 2005, s. 44)

Pti uspotadani pracovisté¢ by se mély dodrzovat podminky, pii kterych ma pracovnik
vhodnou pracovni polohu vyuZivat metody, které budou optimalni z hlediska prabéhu
pohybtl, snadny pfistup na pracovisté¢ a predevSim zajisténi bezpecnosti prace. DalSimi
dalezitymi faktory pii sestavovani pracovisté je znalost technologického procesu a

opakovatelnost jednotlivych ¢innosti. (Libal et al., 1989, s. 172-173)

Slozitost pracovisté se odviji od naro¢nosti usporadani. Nejjednodussi uspotradani byva na
pracovistich s ru¢nimi operacemi, které se zaméetfuje na kusovou a malosériovou vyrobu,

takové pracovisté si vétSinou utvafi samotny pracovnik.
Vyhody spravné rozvrzeného layoutu:

e Kratka pribézna doba vyroby.

e Minimalni zésoby.

e Nartst produktivity prace.

e SniZeni plochy v metrech ¢tverecnych.

e Snizeni nakladq, které souvisi s kvalitou. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

3 ZLEPSOVANI

3.1 Gemba pracovisté

Gemba je japonské slovo, ktera zna¢i misto, které ptidava hodnotu v§em vyrobkiim nebo
sluzbam a dochazi k uspokojeni zakaznika. Ve vyrobnich firmach je slovo gemba
oznacovano jako vyrobni pracovisté. Na pracovisti se vyskytuje nafadi, zafizeni, zmetky,
témto predmétim se fika gembutsu. Zakladnim a zaroven prvnim principem je, v ptipadé
jakychkoliv problému je tfeba feSeni hledat pfimo na pracovisti. Prvni princip se znaci jako
,»G0 to gemba®. Pracovisté je misto, které patii mezi zakladni moznosti zlepSovani. Pro
spravné udrZzovani gemby je zapotfebi odhodlanych zaméstnancl, ktetfi chtéji odvadét

dobrou praci a zaroven se zlepSovat. (Imai, 2005, s. 10-11; 30-31)

Pracovisté se vyznaduje probihanim dvou zakladnich ¢innosti idrzby a kaizenu. Udrzba
slouzi k dohliZzeni na soucasné standardy a kaizen na jejich postupné zlepSovani. Gemba
dim nahlizi na c¢innosti z ptaci perspektivy. Cilem uvedenych c¢innosti je uspokojit

zékaznika ve spravném Case za odpovidajici cenu. (Imai, 2005, s. 34)

Standardizace

ZlepSovani a eliminace plytvani

Péce o pracovisté (58 a TPM)

Tymova prace
Vizualni management

Disciplina a moralka

Obrazek 8 — Gemba dum (Imai, 2005, s. 34)
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3.2 Kaizen

Kaizen je filosofie, ktera je charakteristicka neustdlym zlepSovanim. Jedna se o jedno z
nejpouzivanéjSich slov v Japonsku. Zakladnim pravidlem kaizenu je, ze se tyka vsech.
Zakladnim faktorem, ktery ovliviiuje kaizen, jsou zdkaznici. Kaizen nesouvisi pouze s
vyrobou, ale uplatiiuje se i u vztahli mezi lidmi, ktefi jsou soucasti firmy. (Imai, 2007 s.

15-17)

1

KAIZEN

orientace na kanban
rakaznika zlap.':’r:ﬂva_m
totalni fizendi Just-in-Time
jakosti nulowve chyby
robotika TeM
krouZky jakosti malé tymy
systémy namétd SMED
automatizace poka-yoke
jidoka

disciplina '\__-J

Obrazek 9 — Metody podporujici kaizen (Masin a Vytlacil,

2000, s. 186)
Na obrazku 9. je zndzornén tzv. kaizen destnik, ktery se skldda ze vSech japonskych metod,
nastroju a programd, které podporuji filozofii neustalého zlepSovani. ZlepSovani procesti se

de€li na dva zakladni programy:

e Systém zlepSovacich navrha.

e Krouzky kvality.

Diplomové prace se zamé&fi pouze na program systém zlepSovacich navrht, ktery dava
moznost vyjadfit se vSem pracovnikiim. Systém zlepSovacich navrhi podnécuje vSechny
pracovniky vymysSlet napady a feSit problémy. Pracovnici za dobré néapady dostanou
finan¢ni odménu. Snahou vedeni je motivovat pracovnika, ktery pracovisté znd nejlépe a

jeho napady mohou byt uzitecné. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 185- 186)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

4 ZVYSOVANI PRODUKTIVITY

Mezi ¢eskymi podniky patii k nejvice pouzivanym sloviim. Jedna se o jeden ze zakladnich
faktorti pro stanoveni zivotni trovné v dané zemi. Produktivita znaci, kolik bylo potieba
vstupnich veli¢in na vyrobu kone¢né produkce. Obecny vzorec vypoctu je P = vystup /
vstup. Vystup je mozné vyjadrtit v naturalnich jednotkach (kilogramy, litry a kusy), ale u
heterogenni produkce je vyhodné&j$i vyjadieni v penéznich jednotkach. Do vstupl se

zapoc¢itavaji naklady na pracovni silu, stroje a material. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 53-55)

Produktivita se mize d¢lit podle trovné vstupti a vystupt, prikladem miize byt oborova
produktivita, produktivita tymu nebo jednotlivce. Zékladni tfi typy poméri produktivity,

které se vyuzivaji v redlnych podminkach, se nazyvaji:

e Parcidlni produktivita.
e Index produktivity.
e Totalni produktivita. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 27)

4.1 Produktivita prace - vypocet parcialni produktivity

Pokud pouZijeme jako vypocet pomér mezi celkovym vystupem na jednu polozku vstupu,
jedna se o produktivitu parcidlni. Kazdy zdroj je do vypoctu zahrnut individudlné.
Produktivita prace se vypocita pomoci vypoctu parcialni produktivity, akorat ze celkovy
produkt je vztaZen na urcité mnozstvi spotfebované prace. Pti vypoctu produktivity prace
zjistime, kolik vyrobi zaméstnanec vyrobki za hodinu pracovni ¢innosti. (Tucek a Bobak,

2006, s. 53-55)

4.2 Index produktivity

Index produktivity znaci pomér mezi skute¢nou produktivitou viic¢i standardu produktivity.
Zjistény vysledek znaci, zda spliujeme ocCekavani. Standardy produktivity se stanovuji

podle né€kolika zptisobti:

e Podle vysledkil z pfedchozich obdobi.
e Vysledky, kterych dosahuje konkurence.
e Stanoveni podle provedenych analyz. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 30)
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4.3 Totalni produktivita

Totalni produktivita se vypocita, jako pomér mezi celkovym vystupem a celkovym
vstupem. Do vypoctu se zahrnuji, jak vSechny vystupy, tak vSechny zdroje. Pfed samotnym
vypoctem se musi pievést zdroje na finan¢ni prostiedky. Nejefektivnéjsi vyuziti totdlni
produktivity je na podnikové urovni. S totalni produktivitou souvisi, ale problémy napft. pti

zméné cen a naslednou zménou zdroju a nakladt. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 32-34)
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5 PROJEKTOVE RiZENIi

Projekt je aktivita, kterd je omezena Casem, jedna se o jedineCnou Cinnost, ktera neni
opakovatelna. Cinnosti projektu jsou organizovany a realizace probiha pod vedenim v
zajmu vlastnika. Dilezitou soucasti projektu je stanoveni strategického planu. Existuje

pouze jediny vysledek, ktery je materidlni nebo nematerialni povahy.
Charakteristické rysy projektu:

e Smeéiuje k dosazeni predepsanych cilt.
e Prochézi celou fadou fazi a etap.

e Se zménou etap se méni i ukoly, organizace a zdroje.

Existuji rizné typy projektd, které jsou déleny podle urcitych hledisek. Jednou z kategorii

je slozitost projektu:

e Komplexni - dlouhodobé, spoustu ¢innosti, velké mnozstvi zdroji.
e Specidlni - sttednédobé, mensi rozsah, pfechodné zdroje.

e Jednoduché - kratkodobé, nejmensi rozsah, nejmensi pocet zdroja.

Dalsi typy projektu jsou podle vysledku projektu napt. budovy, stroje, udalosti, vyzkumneé
¢innosti atd. Hledisek pro déleni projekta je velké mnoZstvi, jako ukazka slouzily zminéna

dvé hlediska.

Rizeni projektu podle Fialy je: "Soubor modelii, metod postupii, ndstrojii a technik pro
planovani a rizeni realizace sloZitych projektii.” Projektové tfizeni se vyznacuje stanovenim
zatatku a konce projektu. Resitelsky tym projektu je proménlivy. Vétsina projektd se

vyznacuje vysokou mirou nejistoty. (Fiala, 2004, s. 12-16)

5.1 Faze Zivotniho cyklu projektu
Cyklus Zivotniho projektu se déli na 4 zakladni faze:

e Koncepéni - soucasti prvniho kroku je sestaveni potencialniho tymu, identifikace
potieb a cilii. Voli se vhodna strategie a hodnoti se potencialni rizika. Nasledné se z
n¢kolika wvariant vybira ta nejlepSi varianta. Hodnoceni probiha pomoci

vicekriteridlni analyzy, kdy je projekt hodnocen z n€kolika hledisek napt. finan¢ni
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hledisko, Casové nebo uroven rizika. Vystupem koncepcni faze je studie
proveditelnosti, ktera stanovi cil a postup feseni.

e Planovaci - dochazi k detailnimu popsani planu projektu. Vyuziva se hierarchicka
struktura ¢innosti a stanovi se odhadovany rozpocet projektu. Projekt byva graficky
vyjadien pomoci Ganttova diagramu a vyuzivaji se dalsi sitové analyzy jako CPM
nebo MPM.

e Realizacni - v ¢asti realizace dochazi k samotnému fizeni projektu, jehoz soucasti
je 1 kontrola. Pii kontrole se porovnavd odchylka planu oproti skutecnosti. Na
zakladé¢ odchylek se poptipad¢ stanovuji korekéni opatieni.

e Predavaci - posledni faze Zivotniho cyklu projektu, dochdzi k pfedani uzivateli a
implementaci do provozu. Soucasti implementace je i samotné testovani, které
hodnoti, zda byl projekt uspéSné¢ vyieSen. Poslednim krokem je nésledné
zhodnoceni projektu. VSechny faze by se mély vyznacovat systémovym piistupem.

(Fiala, 2004, s. 27-28)

5.2 Vybrané metody projektového Fizeni

Kazda konkrétni faze projektu potiebuje rizné metody pro jejich spravné zpracovani.
Spravna volba metod zvySuje efektivnost a prehlednost celého projektu a piispiva ke

kontrole dil¢ich cilu.

5.2.1 Logicky ramec

Logicky ramec projektu umoznuje rychle a presné stanovit projekt a jeho cile. Slouzi k
identifikaci a analyze problému projektu a zaroven definuje cile a urcuje konkrétni aktivity
ke zvladnuti projektu. Logicky ramec zjistuje, zda je projekt vhodny a pfiméfeny pro
zvladnuti konkrétniho problému. Obsahuje objektivné ovétitelné ukazatele a prostredky
pro ovéteni. Metodika logického ramce se provadi ve fazi ptipravy projektu a zaroven se
vyuziva pii monitorovani a hodnoceni projektu. Na sestaveni logického ramce se podili
vsichni Ucastnici projektu, jak skupiny osob, obce nebo instituce. (Projekt manazer, ©
2010)
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5.2.2 Rizikova analyza

Jedna se o empirickou metodu, ktera ma za tikol analyzovat rizika projekti. Hlavni cil
rizikové analyzy je zjistit vSechny mozné nezadouci stavy, které souvisi s projektem z
pohledu investora nebo dalsi relevantni cilové skupiny. Nezadouci stavy mohou byt
vyusténim jednoho nebo vice rizik, kterda mohou nastat. Rizikova analyza také slouzi jako
podklad k néslednému krizovému ftizeni. VEtSinou byva soucasti popisu projektu nebo
studie proveditelnosti. U vétSich projektd se doporucuje zavést rizikovou analyzu, jako
samotny dokument. Je vhodné se k rizikové analyze vracet a postupné ji aktualizovat, zda
se neobjevily dal$i mozné nezadouci stavy. Zavér rizikové analyzy stanovuje bezrozmérny

integrovany ukazatel - rizikovost projektu. (Equica, ©2014)

5.2.3 SMART analyza

SMART analyza se vyuzivé jako néstroj pfi stanovovani projektovych cili. Stanoveny cil
musi obsahovat 5 podminek. Kazda z podminek zacind pocate¢nim pismenem slova

analyzy SMART. Kazd¢ pismeno znaci anglické slovo, které vystihuje jednu z podminek.

e S - Specific - cil musi byt konkrétni.

e M - Measurable - cil musi byt méfitelny.

e A - Acceptable / Achievable - cil musi byt dosazitelny.

e R - Realistic - cil musi byt realisticky.

e T - Time specific - cil musi byt ¢asové omezeny. (ManagementMania, © 2011-
2013)

5.24 SWOT analyza

Nézev SWOT analyza se sklada z poc¢atecnich pismen strength (silné stranky), weaknesses
(slabé stranky), opportunities (piilezitosti) a threats (hrozby). Jedna se 0 strategickou
metodu, ktera analyzuje vnitini a vnéj$i prostfedi. Patii mezi komplexni kvalitativni
metody. SWOT analyza se provadi predevSim pii podnikatelskych zamérech nebo
projektech. Slouzi ke zhodnoceni soucasné situace fungovani ve firmé, objeveni
problematickych oblasti nebo oblasti pro novy rozvoj. SWOT analyza by méla byt

pravidelné aktualizovéana, protoZe situace ve firmé se ¢asem meéni.
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Vnitini prostiedi

Soucasti vnitiniho prostiedi je zjisténi silnych a slabych stranek spolecnosti. Na rozdil od
hrozeb a prilezitosti je mozno silné a slabé stranky snadno zménit. Snahou firmy je narist

silnych stranek a eliminace slabych.
Vnéjsi prostiedi

Soucasti vnéjsiho prostiedi jsou pfilezitosti a hrozby spolecnosti. Spole¢nost nemuze
zminéné faktory ovlivnit. Hrozby a pfileZitosti neni mozno minimalizovat nebo

maximalizovat, 1ze pouze zvysit nebo snizit jejich vliv na firmu. (PDVisual, © 2011)

Obrazek 10 — SWOT analyza (PDVisual, © 2011)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast méla za kol popsat vSechny podstatné pojmy (Stihla vyroba, plytvani,
produktivita, layout, normy, gemba, kaizen, projektové fizeni, vizualizace a standardizace),
které se dale vyskytuji v analytické a projektové casti. V tvodu je navic vysvétleno a
popséano, co je vlastné samotné prumyslové inzenyrstvi, kdo je samotny primyslovy
inZzenyr, rozd€leni primyslového inzenyrstvi na klasické a moderni a stru¢na historie
pramyslového inzenyrstvi. Teoretickd cast popisuje zadkladni metody primyslového
inzenyrstvi jako 5S nebo mapovani hodnotového toku. Soucasti jsou i1 metody, které
souvisi s projektovym fizenim. Zpracovani teoretické ¢asti nastinilo, jak postupovat v
analytické a projektové Casti. Zaroven studentovi pomohlo rozsitit své teoretické znalosti a

soucasn¢ umoznilo porovnavat nazory autor na shodné téma.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 SPOLECNOST DUDR TOOLS, S. R. O.
Fakturaéni adresa: Sevcovska 5 220, ZLIN 760 01
Sidlo firmy: 63. budova SVIT Zlin (5. patro)
Pravni forma: spole¢nost s ru¢enim omezenym
ICO: 02018357
DIC: CZ02018357
Pocet zamé&stnancii: 26
Internetové stranky: www.dudr.cz
Piedmét ¢innosti:

* Vyroba pilovych past,

* Kompletni servis pilovych past,

* Servis pilovych kotouct,

* Poradenstvi souvisejici s pilovymi pasy. (DUDR, 2009)

DUDRIOOLS

Obrazek 11 — Logo spole¢nosti Dudr Tools, s. r. 0. (DUDR, 2009)

7.1 Historie spole¢nosti

Spolecnost Dudr Tools, s. 1. 0. se vyskytuje na trhu od roku 1992, kdy az do prosince roku
2013 byla vedena jako OSVC. 1. 12. 2013 piechazi na novou pravni formu spoleénost s
ruenim omezenym. Firma se z pocatku zaméfila na vyrobu Stipacich nozli Svit. Pozdéji se
hlavni soucasti stala vyroba pilovych pasii na dievo. Jedna se o vyrobu kusovou piipadné
malosériovou. V soucasnosti je firma schopna vyrobit pasy az do Sife 320 mm. (DUDR,

2009)
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7.2 Organizacni struktura spolecnosti

Vedeni
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7.3 Pilové pasy

Obrazek 12 — Organizacni struktura spolecnosti Dudr Tools, s. 1. 0. (vlastni zpracovani)

Vyroba pilovych past patii mezi vyrobu kusovou az malosériovou. Kazdy zdkaznik ma

pozadavek na jiny pilovy pds. Zékladnimi parametry pilového pasu jsou délka, Sitka

pilového pasu, také rozte¢ mezi zuby a v neposledni fad¢ také material, z kterého je pilovy

pas vyroben. Proto se Gpln¢ stejny pilovy pas vyrobi maximalné v par kusech ro¢né¢.

Obrazek 13 — Ukazka pilovych pasi (DUDR, 2009)
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Typy pilovych pasi:

Rozvadény - patfi mezi nejstarsi typy past. Vysledky rozvadénych pasii nejsou
dobré, jak z pohledu vykonu, tak z pohledu kvality. Velké riziko je spojeno s
vychylenim zubt. Kazdy z téchto zubii miize byt vychyleny jinak. Nasledky se
projevi v poSkrabaném fezivu. (REPARO, 2009)

Péchovany - se nejvice vyrabél v 70. a 80. letech. Péchovani se vyznacuje
pasobenim tlaku, kdy je ostii zubu deformovano. Material z kterého je zub
vyroben, vytvoii stanoveny piesah a zaroven je vytvrzen. V posledni fazi dochazi
jesté k tzv. egalizaci. Egalizace se vyznacuje stlacenim boku ostfi, timto dochézi k
zajisténi stejného presahu vSech zubl. Péchované pily zajistuji lepsi kvalitu
fezaného materidlu, dale zajist'uji stabilngj$i b&h stroji. Oproti rozvadénym se
vyznacuji del§i dobou fezani, takZze k tuposti zubii dochdzi vyrazné pozdéji.

(REPARO, 2009)

Stelitovany - patii mezi nov¢jsi typy pilovych past. Stelit je slozen ze slitiny
kobaltu a chromu a jeste dalSich nékolika prvki. Stelit se pfivafi na ostti zubu, ¢imz

vznika mnohem odolné&jsi zub nez z klasické oceli. (REPARO, 2009)
Hlavni vyhody stelitovaného pasu oproti pfedchozim typiim jsou:

» Delsi doba nez dojde k otupeni zubd.
Nejvyssi stabilita fezu.

Mala nachylnost ostfi na necistoty.
Lepsi kvalita povrchu.

Ostii je mozZno opét navafit.
Minimalizace prostoju.

Zvyseni vykonu stroje. (Pilana, © 2006 - 2013)

YV V. V V V V



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

150
oce
'E 100
=
x
s
Q
Q.
2
° sol
tvrdokov 6% kobalt
ov 18% kobalt
tvrdok stelit
1 1 1
10 20 30

tis. m frezu

Graf 1 — Otupeni v zavislosti na metrech fezu (REPARO, 2009)

7.4 SWOT analyza firmy

SWOT analyza byla provedena na zéklad€ subjektivniho dojmu studenta. Kazdému
kritériu byla pfifazena hodnota na zaklad¢ dilezitosti. SWOT analyza je vhodnd metoda
pfi postupném pozndvani firmy a odhalovani nedostatkii. Je ziejmé, Ze vysledkem
zpracované diplomové prace by mélo byt, eliminovat nékteré slabé stranky naptiklad velké

mnozZstvi rozpracované vyroby nebo nepotadek na pracovisti.

Tabulka 1 — SWOT analyza vnitiniho prostiedi (vlastni zpracovani)

oz Vaha . e Vaha kritéria
Silné stranky kritéria (%) Slabé stranky (%)
Dobra finandni situace 20 V’elke mnozstvi rozpracované o5

vyroby

Siroky vyrobkovy sortiment 15 Nepotadek na pracovisti 20
Stale zakaznické objemy 15 Problémy s udrzbou stroji 20
<., , Cetnost reklamaci vlivem
Rizeni vyroby pomoci IS 15 lidského faktoru 20
Ukolova mzda 15 Velikost firmy 10
Flexibilita rozvozu 15 V budové sidli vice firem 5}
Vyvoz do zahrani¢i 5
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Tabulka 2 — SWOT analyza vnéjsiho prostiedi (vlastni zpracovani)

PiileFitosti Vaha Vaha kritéria

Heztos kritéria (%) (%6)
Vstup na nové trhy 20 Nova konkurence 25
Odbératelé navysi dodavky 20 Zhor$eni hospodarské situace 15
Snizeni cen materialu a 15 Zvyseni cen materialu a 15
surovin surovin
Zlepseni hospodarskeé y o
e 15 Zména legislativy 10
Komunikace se zakazniky 10 Nedostatek kvalifikovanych 10
pomoci IS zaméstnancl
Dotace z evropskych fondd 10 I{padaj clzgemo 10

dfevozpracovatelsky primysl
C 1z Dodévka jiz zpracovaného

Oslabeni ¢eské koruny 5 dfeva 7 okolnich statd 10
Zvysena, rr:otlvace 5 Posileni ¢eské koruny 5
pracovniki

7.4.1 Silné stranky

Dobra finanéni situace — hospodaisky vysledek spolec¢nosti se nenachazi v zépornych

¢islech. Pohybuje se mirné v ziskové sféte.

Siroky vyrobkovy sortiment - spoletnost vyrabi tii zékladni druhy pilovych past
(rozvadény, péchovany a stelitovany). Pilové pasy jsou dale rozdéleny dle délky, Sitky,
roztece a druhu vyrdbéného materidlu. Krome toho spolecnost jeste vyrabi pilové kotouce.
Stalé zakaznické objemy - zdkaznici neustale posilaji objednavky. Nedochazi k

rapidnimu sniZeni vyrabéného nebo opravovaného mnozZstvi.

Rizeni vyroby pomoci IS - mistr ma neustdle piehled, u kterého pracovisté se pravé

vvvvvv

Ukolova mzda - pro firmu je vyhodngjsi platit zaméstnance za odvedenou praci nez platit

hodinovou mzdu. Dochazi k vy$§imu vyuziti pracovniki.

Flexibilita rozvozu - zdkaznikovi jsou hotové vyrobky rozvezeny. Rozvozy se rozdéluji

podle lokality zdkaznik.
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Vyvoz do zahrani¢i - spoleCnost ma zakazniky v Rakousku, Slovensku, Polsku a

Némecku atd. Celkove se jedna o tfinact zahrani¢nich zemi.

7.4.2 Slabé stranky
Velké mnoZstvi rozpracované vyroby - mezi pracovisti je velké mnozstvi zasob.

Neporadek na pracovisti - na pracovisti se neprovadi zddny pravidelny uklid, nejsou

stanovena mista pro odkladani naradi.

Problémy s ddrzbou strojii - udrzba stroji neni standardizovana, dochazi k castym

prostojim v disledku poruchy stoje.

Cetnost reklamaci vlivem lidského faktoru - vyroba produkti je naroéna, tudiz dochazi

k problémim ohledné kvality.
Velikost firmy - jedna se o malou firmu. Po¢et zamé&stnanct se pohybuje kolem 25.

V budové sidli vice firem - sidli zde jesté¢ spolecnost Flowtech, s. r. 0. a jedno z pater

vyuziva Stfedni obchodné technicka Skola Zlin k praxim.

7.4.3 Prilezitosti

Vstup na nové trhy - snaha rozsifit své vyrobkové portfolio nebo rozsifeni do dalSich

zemi.

Odbératelé navysi dodavky — dojde k rozkvétu v oblasti dievozpracovatelského primyslu

a odbératelé za¢nou navysovat dodavky.

SniZeni cen materialu a surovin — dodavatel¢ zlevni ceny svych materidlu a surovin.
ZlepSeni hospodarské situace — zlepSeni hospodaiské situace zapfiCini vyS$i mnoZstvi
penéz v obéhu a zacne se vice utracet.

Komunikace se zakaznikem pomoci IS — Zakaznik bude mit zdjem propojit informacni

systémy pro zjednoduseni komunikace.

Dotace z evropskych fondi — firm¢é se naskytne prilezitost ziskat finanéni prostiedky

z evropskych fondi.
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Oslabeni ¢eské koruny — dojde-li k oslabeni ¢eské koruny, zvysi se pfijem spole¢nosti pii

prodeji do zahranici.

ZvySeni motivace pracovniki — Pracovnikiim se bez pfi¢inéni firmy zvysi vykon a

motivace Kk praci.

7.4.4 Hrozby
Nova konkurence — na trh vstoupi novy konkurent.

ZhorSeni hospodarské situace — zhorSeni hospodarské situace a dojde ke snizeni

mnozstvi penéz v ob&hu a bude se stdle méné utracet.
Zvyseni cen materialu a surovin — dodavatelé podrazi ceny svych materialu a surovin.
Zména legislativy — Stat navysi dané€ a spolecnost bude mit niZ§i piijmy.

Nedostatek kvalifikovanych zaméstnancii — Postupné dochazi ke snizovani poctu

skute¢n¢ kvalifikovanych zaméstnanct (nestaci pouze na papite).

Upadajici zdjem o drevozpracovatelsky primysl — Firmy se zacnou vénovat
zajimavéjSim obortim.

Dodavka jiz zpracovaného dieva z okolnich stati — spolecnosti pfestanou upravovat

dievo a za¢nou kupovat jiz difevo zpracované.

Posileni ¢eské koruny — pro spole¢nost bude mén¢ vyhodné prodavat do zahrani¢i. Snizi

se tim piijmy spolecnosti.

7.5 Zakaznici a Konkurence

Zakaznici
Spolecnost ma kolem 650 aktivnich zakaznikti. Uvedena je pouze skupina nejvétSich
zakazniki:
Rettenmeier Tatra Timber, s. r. 0. — nejvétsi dfevo zpracovatel na Slovensku. Zaméfuje

se na konstruk¢ni dfevo, fezivo pro tesatské a femeslné prace.

PRP, s. r. 0. — druhy nejvétsi dfevo zpracovatel na Slovensku. Plsobi na trhu vice nez 20

let. Zamétuje se piedevsim na stavebni fezivo, foSny a hranoly.
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Drevopal, s. r. 0. — nejveétsi vyrobee paletového piifezu pievazné europalet na Slovensku.

Vice nez 15 let se vyskytuje v tomto oboru. Palety vyvazi do celé Evropy.
Jurton, s. r. 0. — jeden z nejvétsich vyrobcei paletového prifezu na Slovensku.

Less&Timber, s. r. 0. — nejvétsi dievo zpracovatel v Cesku. Zaméfuje se na vyrobu

lepenych hranolu a nabytkatskych polotovari.

Inter-Bis PL — vyhradni zastoupeni stroji znacky Mebor na polském trhu. Déle se zabyva

vyrobou zebiikl a leSeni
Nel-Tech PL — vyhradni zastoupeni stroju znacky Wravor na polském trhu.

Willi Holzhaeuer — jedna se o némeckou spole¢nost, ktera je vyrobce pasovych pil znacky

Holzhaeuer. (interni materialy, 2014)

Konkurence
Nejvétsimi konkurenty ve vyrobé pilovych pasi véetné servisu jsou:

Cedro, s. r. 0. — sortiment vyrobkii pro prvotni zpracovani dieva + servis celého
sortimentu. Spole¢nost piisobi v Rumunsku. Podetné zastoupeni zdkaznikti ma v CR i na

Slovensku.

Gofer, a. s. — zaméfuje se pouze na vyrobu pilovych pasu + servis veskerého sortimentu.

V soucasnosti pisobi v CR a na Slovensku.

Pilana, s. r. 0. — gigant Stfedni Evropy, zaméfuje se na zahrani¢ni trh. Velmi Casteéné

piisobeni v CR a na Slovensku.

Grindex — zaméfuje se pouze na vyrobu a servis pilovych pasi. Rozvoz v kooperaci

s externimi dopravci. Piisobi v CR.

Roentgen — némecky vyrobce pilovych past véetné servisu. V poslednich letech dochazi

Kk atlumu ptisobeni na ¢eském trhu.

Lasercut, s. r. 0. — vyrobce pilovych past vcetné servisu. Pisobi na ¢eském i slovenském

trhu. (interni materialy, 2014)
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7.6 Strojni park

Na pracovisti se vyskytuji zminéné druhy strojniho zafizeni uvedené v tabulce 3.

Tabulka 3 — Stroje na pracovisti (vlastni zpracovani)

Stroj Typ stroje Pocet ks
Bruska Shark 3 000 3
Stelitovacka Vaninetti Enrico 2
Egalizacka Baracuda 1 000 1
Egalizacka Baracuda 750 1
Valcovacka Primultini 3
Lis 210 Amit 1
Lis 100 Intel 1
Svarovacka Ideal 1
Svarovacka Ideal 1
Péchovacka Mebor 1
Srankovacka RWA 1
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8 VYCHODISKA PRI ANALYZE
Vyuzivané prostiedky pii analyze:

e Firemni dokumenty. Student bude mit pfistup k nékterym firemnim dokumentiim.
Nekteré potfebné informace budou soucasti téchto dokumentd.

e Piimé pozorovani. V¢tSina dat bude zjisténa pozorovanim. Dojde k bliz§imu
poznani pracovisté a propojeni nalezitosti, které souvisi s vyrobou. Pozorovani se
vyuzije pii analyze pracovnik.

e Fotodokumentace. Fotografovani poslouzi ke zdokumentovani potiebnych
¢innosti a informaci na pracovisti. Nasledné bude fotodokumentace slouzit jako
dikazni material pti prezentaci vysledk.

e Videozaznam. Slouzi k detailnimu pozorovani i mimo pracovisté. Ziskany material
muze odhalit skryté druhy plytvani.

e Rozhovor. Rozhovor je jednim ze zakladnich prosttedkd, ktery bude mit za kol
objasnéni nejasnych situaci. Komunikace bude probihat s pracovniky, mistry a
vedoucim vyroby. VétSina rozhovoru bude probihat formou dotazovani. VyuZije se
6 zakladnich typt otazek (Co?, Kdo?, Kde?, Jak?, Kdy?, Proc¢?).

e Informacni systém. Pro usnadnéni prace, hledani potfebnych dat, dostal student
ptistup k informacnimu systému, z néhoz muize ziskavat potfebna data.

e Technické pomiicky. Nedilnou soucasti pti zpracovani budou stopky, fotoaparat,
kamera a pocitac.

e Teoretické poznatky. Zpracovani analyzy se bude opirat o teoretické poznatky,

které se vyskytuji v teoretické casti diplomoveé prace.

8.1 Postup pri analyze

Soucasti analytické ¢asti budou Ctyfi Casti (obecna vychodiska, analyza soucasného stavu,
zhodnoceni sou¢asného stavu, projektova ¢ast). V prvni ¢asti bude vybran vhodny zastupce
pilovych past. Druha ¢ast bude zamétena na samotnou analyzu soucasného stavu, z ¢ehoz

se nasledn¢ vyvede zhodnoceni soucasného stavu a volba feSeni.
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Postup jednotlivych kroku:
1. Obecna vychodiska

o Vvybér vhodného vyrobkového reprezentanta
2. Analyza soucasného stavu

O organizace prace

o informacni systém

o vyrobni proces

o analyza pracovisté

o analyza materidlového toku

o analyza ¢innosti pracovnika

o analyza zlepSovacich navrha
3. Zhodnoceni soucasného stavu

o nalezeni plytvani

o navrh na zlepSeni
4. Projektova cast

o vymezeni projektu
o navrh variant

o vybér vhodné varianty
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9 OBECNA VYCHODISKA

9.1 Vybér vhodného vyrobkového reprezentanta

Nejprve je nutné zvolit si vhodny vyrobkovy reprezentativni vzorek pro provadéni analyz.
Cilem bude zvolit vzorek, ktery je od zdkazniki zddany a navic bude prochdzet vice
pracovisti.

V tabulce 4. je uvedeno srovnani tfech zakladnich vyrabénych typi pasu z pohledu

nékolika kritérii. Bodovaci stupnice je 1 - 5. Znamka jedna zna¢i nejhorsi vlastnost

pilového pasu u zvoleného kritéria a naopak znamka pét nejlepsi.
Tabulka 4 — Srovnani vlastnosti pilovych past (vlastni zpracovani, Boto © 2011)

Typ pilového pasu
Vlastnost -
Rozvadény | Péchovany | Stelitovany

Kvalita fezu 2 4 5

Geometricka presnost Fezani

Cistota Fezané plochy

Vydrz do preostieni

Celkova Zivotnost nastroje

Odolnost proti hrubému zachazeni

Odolnost proti stirepinam ve dievé

O W O1f N N N[ DN
R N W W W N &
W[ | | O O Ww| o1

Jednoduchost udrzby
Celkem 23 22 28

Na zakladé provedeného hodnoceni bylo zjisténo, Ze nejlepsi kvality dosahuji stelitované
pilové pasy. Kvalita stelitovanych past se také projevuje v cené. Ze vSech tii typi je
nejdrazsi. Presto se ze vSech tii typd vyrdbi nejvice. Navic prochazi vice pracovisti
(rozpracovani pracovist’ uvedeno nize). Na zakladé téchto informaci se diplomova prace

zaméti na analyzovani vyroby stelitovanych pilovych pési.
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10 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Analyza soucasného stavu se sklada z Casti organizace prace, informacni systém, vVyrobni

proces, pracovisté, materidlovy tok, ¢innost pracovnikt a zlepSovaci navrhy.

10.1 Organizace prace

Organizaci prace ma na starost mistr. Praci piidéluje pomoci informacniho systému, kde
muze stanovit prioritu vyroby. Dalsi naplni prace mistra je na konci vyrobniho procesu

provadét kontrolu.

Pracovnici maji pfid€élené pracovisté. Vyrabi se pouze druhy past, které si objedna
zakaznik. Jedna se o vyrobu, ktera je taZzena poptavkou, nazyva se pull systém. Mzda
pracovnikti se odviji od odvedené prace, tudiz jedna se o mzdu ukolovou. V piipadé
poruchy stroje a souhlasu mistra a vedouciho vyroby miiZze provadét opravu samotny

zaméstnanec, kterému bude nalezet mzda za odpracované hodiny.

V nize uvedené tabulce 5. je uvedena délka smén urcitych pracovist. Ve sloupci Cas je
uveden zacatek az konec prvni smény. Pokud je na pracovisti vice smén dal§i sména zacina

praci v dobu, kdy prvni sména kon¢i.

Tabulka 5 — Délka smén pro urcité pracovniky (vlastni zpracovani)

Pocet Vikendovy
Pracovnik Cas 9 Pocet hodin tydné | provoz

smen
Sekani + stithani + svafovani | 6:00 - 18:00 1 3x tydné 11,5 hodin neni
Valcovani 6:00 - 14:00 3 5x tydné 7,5 hodin 1 x 7,5 hodin
Brouseni 6:00 - 14:00 3 5x tydné 7,5 hodin 1 x 7,5 hodin
Egalizace + nelitovani 6:00 - 14:00 3 5x tydné 7,5 hodin 1 x 7,5 hodin
Mistr 6:00 - 14:00 3 5x tydné 7,5 hodin 1 x 7,5 hodin
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10.2 Informa¢ni systém

Firma vyuziva informaéni syst¢tm DOTO Dudr, ktery ptedev§im slouzi k rozplanovani
vyroby. Rozdé€leni vyroby se sestavuje predevs§im podle zdkaznickych tras. Kazdy den se
rozvazi zbozi do jiné oblasti. Pracovnici pomoci dvou tableti umisténych na pracovisti
zjist'uji, které vyrobky je potfeba vyrobit. Kazdy pracovnik postupné zadava do systému
provedené tkony. Zaroven je pocitana pracovnikim mzda. V systému jsou zabudovany
piedbézné odhady provadénych tkont, je potieba zjistit, zda odpovidaji realité a poptipadé
upravit jejich vzorce. V piipadé¢ zmény Casovych odhadii by se zménily i kalkulace na

provadéné tkony.

O I &N

Obrazek 14 — Tablet na pracovisti (vlastni zpracovani)
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# Hlavni strana M Stranky & Vyroba  [E # Uéty = Sklad “+ Pokladna i Banka

Vyroba > Kalendai viroby

L Pofet pasii ke zpracovani na pracoviti ¥ celkem [170/80]  ~ [F] jenom
Po33 (ta3 St53 Cte3 PaT3 S083Ned3
[] 4c-PO-Zévoz Sv Cechy  [7] OH- UT - PRP/Quercus [] Jc - ST- Topoicany [] Fo - ETPA - vichod [] Jc - PA - Clomoucko & &

KUCERA Marek Milan Chorvath Milo& Kubig Tibor Firkal' DREVOPAL PETR David, PILA WYPRACHTICE
PLISEK Jan - TRUHLARSTV ALDIMA, s.ro.
|Mer—BisJoﬂ'naWoH( |

QUERCUS, s.ro.
PRP,sro.
Sruby-Poldk s.ro.

[ oH - PO - Severni Morava

MOSAIC spol. s ro.
ois BudSoves | L1 JC-UT-JiZni Morava U
Pila Budigovice || 45810
MAYER s.ro. RnhnTratilg 8.ro. @ 45811 ke
|v] 45812 3ks

PUSTEIOVSKY s.ro. L) 46032 ties

Torad Tylow s.r.o.
|v] 45813 2=

KRISTOVA Miriam
Dobrovodsky Peter |v] 45814 ks
. o S
) 45868  fks | PILA MINX, 5.0, |
Stanislav Senigla-Pla | HIRJAK-HARDWOOD, s.ro. 7] 45806 ks |
PERAD s.ro. URTIKA s.r.0.
JURTONSsre
PILA BYSTRICKA, =.r.o. Pila Némedek a Zugar 8.r.o.

[] vH - PA - vyichodni Cechy

[#) 46016 ke
[¥) 46017 s5ke

KASPAR Marek [] J€ - UT- VKB Holub =
Schmied Alfred KG Sdagewerk
[ FD - UT- Jz Morava _ AR ik

[7] Fo - PO - Cadca Fila Olomu&any - BWOOD s.ro. |

Obrazek 15 — Ukazka IS ve spole¢nosti Dudr Tools, s. r. 0. (DUDR, 2009)

Na obrazku 15. je vidét rozplanovani vyroby na cely tyden. Zbozi je rozdéleno do blokl
podle lokality zakaznickych rozvozi. Tmavé zelené polozky znaci vyrobky, které prosly
celym vyrobnim procesem vcetné kontroly. Svétle zelend znaci vyrobky, které jesté nebyly
dokonceny a Vv soucasnosti jsou jest€¢ ve vyrobnim procesu. Bilé polozky se nezacali jeste

vyrabet.
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10.3 Vyrobni proces stelitovaného pasu

Na obrazku 16. je znazornén postup pii vyrobé stelitovaného pilového pasu:

Sekani — Strihani — Svarovani — Valcovani
|
J
Brouseni — Stelitovani >|  Ostrenistelitu —— Egalizace
|
J
Pieostienipily —— Kontrola > Baleni

Obrazek 16 — Schéma vyrobniho postupu stelitovaného pasu (vlastni zpracovani)

10.3.1 Sekani

Sekani probiha na lisu. Zaméstnanec vloZi k lisu pas ze zvoleného materidlu. Pfed
samotnym vysekavanim se musi nastavit délka pasu a rozte¢ mezi zuby pasu. Pfi zadavani
poctu zubi se nastavi o dva zuby vice. Potom co lis vysekne prvni zub, se lis automaticky
zastavi a pracovnik zkontroluje spravnost sekani. Nasledné uz lis sekd podle nastaveni.
Béhem préce na svatfecce je potieba jednou za urcitou dobu pfiijit a popotdhnout namotané
kolo pasu tak, aby lis mohl neustale sekat. Potom co lis naseka stanovené mnozstvi zubti

na pasu dojde k samotnému zastaveni lisu.
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)

Obrazek 17 — Sekani na lisu (vlastni zpracovani)

10.3.2 Sttihani

Pii stithani se pfemétuje, jestli odpovidaji pfedepsané rozméry. Po provedeni kontroly se
konec pésu zastfihne na piesnou miru, tim se docili kolmosti sty¢nych ploch pasi.

Nasledné se zkontroluje, jestli souhlasi délka pasu.

Obrazek 18 — Stiihani (vlastni zpracovani)

10.3.3 Svarovani

Je potieba spojit oba konce pilového pasu k sob€. Spojeni se provadi pomoci svafovani.

Nejprve je potieba konce pilovych pasu ocistit tlakem vzduchu pomoci vzduchové pistole,
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nasledné se oba konce pilového pasu svaii k sobé. V dal$im kroku je potfeba piebrousit
Z obou stran svar, ktery vznikl pfi svafovani. Potom se znovu pfilozi svafené misto pod
svareCku, kdy dochazi k zihani. Pracovnik postupné pfidava teplotu, aby odstranil vliv
jinych operaci. Zihani je proces, pii kterém se méni struktura oceli, aniz by doslo ke zméné

ve slozeni. V poslednim kroku se na pilovy pas napise ¢islo objednavky.

Obrazek 19 — Svarovani (vlastni zpracovani)

10.3.4 Valcovani

Vialcovani se sklada ze dvou ¢asti, a to valcovani svaru a valcovani pasu. Vélcovani zajisti
uplné vyhlazeni pasu. Valcovani se fidi tfemi zakladnimi parametry: pnuti (bombir),
rovinnost pasu a piedpéti zad (jedna strana pasu je vétsi a tim padem je vyssi tlak

Vv zubech) V pasu musi vzniknout pnuti, které nese pilovy pas na kolech pasové pily.

Obrazek 20 — Valcovani (vlastni zpracovani)
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10.3.5 BrousSeni

Dochazi k brouseni zubti pilového pasu. Cinnost se provadi na 3 bruskach typu Shark. Pred
samotnym brouSenim je potieba sefidit brusku, aby byl zub pofadné ptebrousen. Po
sefizeni brusky se jeSté stanovi parametry pilového pasu. Brousi se kvili pozadovanému

tvaru zubu dle zdkaznika.

Obrazek 21 — Brouseni, ostfeni stelitu pteostieni pily (vlastni zpracovani)

10.3.6 Stelitovani

Operator nastavi pozadované parametry do stelitovacky. Po zapnuti programu se na ostfi
pilového pasu zacne nanaset tavenim slitina kobaltu a chromu. Vznikne tim odolné&jsi zub
nez z bézné oceli. Je to hruba tavenina, ktera nema pozadovany tvar a ihned po stelitovani

dochézi k zihani zubu.

Obrazek 22 — Dv¢ stelitovacky (vlastni zpracovani)
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10.3.7 Ostreni stelitu

Jelikoz pilovy pés po naneseni stelitu nemd zadné ostii, je potifeba zuby opét naostfit na
brusce Shark. Je potteba opét sefidit brusku a nastavit stanovené parametry a zapnout
ostfeni stelitu. Zadava se znovu ten pozadovany tvar zubu, ktery si pfeje zdkaznik a tim
vznika ostfi. Na obrazku 23. je znazornén rozdil mezi zubem pilového pasu po stelitovani a

po ostfeni stelitu.

Obrazek 23 — Pred ostfenim stelitu a po ostieni stelitu (vlastni zpracovani)

10.3.8 Egalizace

Egalizace je vyrovnani pilového pasu. Provadi se dvakrat, protoZze vyrovnani musi byt
Z obou stran pilového pasu (neni to povinné, ale spole¢nost chce dosahnout vyssi kvality
pilovych pasu). Spole¢nost ma striktné dany postup egalizace pilovych past. Nejprve se
provadi egalizace v Baracuda 1 000, ktera ma keramické kotouce (Iépe berou tiisku, ale
nejsou tak piesné). Nasledné se egalizace provede jesté v Baracuda 750, ktera ma CBN
stanoven nahradni postup. Egalizace se déla pod dvéma uhly. Uhel doli a uhel dozadu.

Egalizace zarucuje, Ze ostii se ¢asem Sice otupi, ale pofad feze.
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Obrazek 24 — Egalizace Baracuda 1 000 (vlastni zpracovani)

10.3.9 Preostieni pily

Na zavér je potieba jesté jednou pieostiit pilovy pas, aby ostii pilového pasu bylo podle
stanovenych parametrii. Pfeostfeni pilového pasu se provadi opét na 3 bruskach typu

Shark. Pii egalizaci vznikaji otfepy a je potieba je odstranit, zaruci se 100% ostrost.

10.3.10 Kontrola

Zde se provadi kontrola, zda pilovy pas odpovida poZzadavkim zakaznika. V piipadé, Ze se
nevyskytuji zadné problémy, je pilovy pas piipraven k dodani k zakaznikovi. Hlavni
kritéria pti kontrole: valcovani a jeho tfi kritéria, geometrie zubu a egalizace (zuby musi

byt v 0se z obou stran).

Obrazek 25 — Pracovisté kontrola (vlastni zpracovani)
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10.3.11 Baleni

Nekteré pilové pasy je jesté¢ potieba zabalit pied dopravenim k zdkaznikovi. VétSina
pilovych pasii balena neni. Pilové pasy jsou baleny jen pii rozvozu pomoci externich

dopravcii. Vozy spolec¢nosti jsou uzplisobeny pilovym pastim, takze neni potieba je balit.

10.4 Analyza pracovisté

Vyrobni pracovisté se vyskytuje v patém patie 63. budovy aredlu TomasSe Bati. Material a
vyrobené pilové pasy pro zdkazniky se dopravuji pomoci vytahu. Velikost hlavni dilny je
25 m x 15 m. Zachytnymi body jsou zde sloupy, jejichz vzdalenost mezi sebou je 5 m.
Usporadani stroji na pracovisti je technologické, tzn. ze stejné typy stroju jsou umistény u
sebe. Na layoutu (obrazek 26.) je vidét, ze na pracovisti se vyskytuje velké mnozstvi
odkladacich ploch. V layoutu je zaznaceno, na kterych pracovistich pracuji zamé&stnanci,
kteti se podili na vyrobé¢ stelitovaného pilového péasu. V pracovni sménu jsou na pracovisti
4 zaméstnanci (znaceni ¢islem) plus mistr (znaen pismenem M). Kazdy ze zaméstnanct
po provedeni svych pottebnych ¢innosti odnese pilovy pas na mezisklad nésledujiciho

pracovisté. Layout pracovisté byl vytvofen v programu Microsoft Office Visio.
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Obrazek 26 — Layout pracovisté (Vlastni zpracovani)

10.4.1 Vizualizace a 5S

Potddek a vizualizace byly konzultovany s vedoucim vyroby a byl proveden audit
studentem i vedoucim vyroby tabulka 6. Mozné odpovédi na otazky byly bud’ ano,
¢astecné a ne. Témto odpoveédim byly piifazeny body 2, 1 a 0. Nasledn¢ byly body secteny
a vyvozeny z toho zavéry. Student a vedouci vyroby dosahli pii nezavislém hodnoceni

stejného poctu bodu.
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Tabulka 6 — Audit 5S a vizualizace (vlastni zpracovani)

Vedouci vyroby | Student
Pracovisté je Cisté a prehledné. Ne Ne
Soucasti pracovisté nejsou nepotiebné véci. Ne Ne
Vzdalenosti mezi pracovisti jsou minimalni. Céstecné Ne
Ptepravni prostory jsou prazdné a volné. Césteénd Césteéné
Je dodrzovan plan uklidu. Ne Ne
Jsou zavedeny standardy 5S. Ne Ne
Vznikl4 nekvality je oznadena a vytfizena. Céstedné Césteénd
Pomiicky a nastroje jsou oznaeny. Ne Ne
Pracovnici snadnou najdou hledanou soucast pro vyrobni Ne Ne
¢innosti.
Kazda véc ma ptidélené misto k uloZzeni. Ne Ne
Jasny a ptehledny plan vyroby. Césteéné Ano
Pocet bodii | 4722 4722
DosaZena vySe v % | 18 % 18 %

Na pracovistich neni zavedena vizualizace ani 5S. Spole¢nost od prvniho setkani se

studentem ma zajem zavést do vyroby metodu 5S. Na pracovisti je neporadek. Kolem

vétsiny stroji jsou pohazeny rizné predméty a nanosy prachu. Navic pracovni nastroje

nemaji vyznacené odkladaci misto a vétSinou se objevuji problémy pii hledani téchto

nastroji. Uklid se provadi aZ po upozornéni mistra. VéEtSinou se jednd o situaci, kdy je

pracovisté¢ dlouhou dobu neuklizené. Pfed zavedenim metody do vyroby nebyli pracovnici

proskoleni, coz muze zvysit riziko pfi zavadéni metody.

Obrazek 27 — Nepotadek na pracovisti (vlastni zpracovani)
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Vizualizace se na pracovisti vyskytuje v malém mnozstvi. Odkladaci mista byla oznacena,

ale oznaceni je v soucasnosti uz strzené nebo necitelné.

Z pohledu bezpecnosti prace vSichni zaméstnanci nosi pevnou obuv a pracuji s rukavicemi.
Problém nastava u sluchatek a bryli, ne vSichni pracovnici, ktefi by je méli pouzivat, je
uzivaji pfi praci. K trazu mohou snadno pfijit pfedevsim sefizovaci brusek a stelitovacek,
ktefi pfi sefizovani musi z blizka sledovat, jestli je pilovy pas sefizen spravné. Na obrazku
28. je na levé stran€ zndzornén pracovnik, ktery dodrzuje bezpecnost prace a na pravé
strané pracovnik, ktery ji nedodrzuje. Pracovnik na pravé strané obsluhuje brusky a mél by

pouzivat ochranné bryle a sluchatka.

Obrazek 28 — Dodrzovani bezpecnosti prace (vlastni zpracovani)

Z hlediska ergonomie nastava problém u pracovnich stoli pfedev§im u valcovani, které
nemaji nastavitelnou vysku. Problémy pfi praci by mohli mit pfili§ mali nebo pfili§ vysoci

pracovnici.

10.4.2 Spagety diagram stelitovaného pasu

Pomoci Spagety diagramu se zjisti, jakou vzdalenost urazi stelitovany pas celym vyrobnim
procesem. Soucdsti jsou pouze vzdalenosti, které zaméstnanec urazi predtim, nez preda
vyrabény pas nasledujicimu pracovisti popfipadé meziskladu. V tabulce 7. jsou ¢innosti
rozepsany a zjistime, ze celkove urazi stelitovany pilovy pas vzdalenost 181 metrii. Bylo
by vhodné zvazit, jestli by nebylo mozné uspotadat pracovisté jinak. Zda by nemohli byt

nekteré stroje umistény blize u sebe.
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Obrazek 29 — Spageti diagram stelitovaného pilového pasu (vlastni zpracovani)
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Tabulka 7 — Urazené vzdalenosti pii vyrobé jednoho stelitovaného pasu (vlastni

zpracovani)
Cislo Cinnost Vzdalenost
v (m)
1. Zameéstnanec €. 1 si pfinese pas na lis 4
2. | Zamgéstnanec €. 1 pfenasi pas na stiihani 15
3. Zamg¢stnanec €. 1 pfenasi pas na svafovani 12
4. | Zaméstnanec ¢. 1 pienasi pas na mezisklad (valcovani) 55
o. Zameéstnanec ¢. 2 prenasi pas na valcovani 7
6. Zamgéstnanec €. 2 pfenasi pas na mezisklad (bruska) 20
7. Zamgéstnanec €. 3 pfenasi pas na brusku 6
8. | Zaméstnanec €. 3 pfenasi pas na mezisklad (stelitovani) 17
9. Zameéstnanec €. 4 pfendsi pas na nelitovani 2
10. | Zaméstnanec ¢&. 4 pienasi pas na mezisklad (bruska) 17
11. | Zaméstnanec €. 3 pfendsi pas na brusku 15
12. | Zaméstnanec €. 3 prendsi pas na mezisklad (egalizace) 17
13. | Zaméstnanec €. 4 pienasi pas na egalizaci 1
14. | Zaméstnanec €. 4 prenasi pas na mezisklad (egalizace) 5
15. | Zaméstnanec €. 4 pienasi pas na egalizaci 1
16. | Zaméstnanec €. 4 pienasi pas na mezisklad (bruska) 12
17. | Zaméstnanec €. 3 pienasi pas na brusku 5
18. | Zaméstnanec €. 3 pienasi pas na sklad hotovych pasi pred kontrolou 8
19. | Mistr pfenasi pas na kontrolu kvality 6
20. | Mistr pienasi pas na mezisklad hotové zkontrolované vyrobky 5
21. | Mistr pfenasi pas na baleni 7
22. | Mistr pienasi pas do piepravniho voziku 7
Celkem 181
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10.5 Analyza materialového toku

10.5.1 Mapovani hodnotového toku

Pro zmapovani hodnotového toku byl vybran stelitovany pilovy pas 80NiCrl1 120 x 1,2
valc. stelit. Metoda VSM se vyznacuje rychlou a jednoduchou analyzou, ke které staci
pouze papir a tuzka. Po prozkoumani pracovisté a ziskani potfebnych informaci se sestavi
mapa soucasné¢ho toku. Vypracovani VSM probéhne podle krokii Ivana Masina v knize

"Mapovani hodnotového toku ve vyrobnich procesech."

Pti sestavovani mapy soucasného stavu se vychdzelo z technologického postupu. Procesy
jsou zaznamenavany z leva doprava podle navazujicich pracovist. Ke kazdému pracovisti

se zjistili nasledujici informace:

e C/T - cyklovy cas
e C/O - ¢as pretypovani
e Pocet pracovniki

e Pocet stroji

Jednoho zakaznika nelze jednoznacné urcit, protoze spolecnosti odebiraji stelitované
pilové pasy pouze v fadech nékolika kusti. Navic neni mozné se zaméfit na jeden piesny
typ stelitovaného pésu s presnymi rozméry. Pii pocitdni pozadavki zékaznika bude
pocitano se vSemi stelitovanymi pilovymi pasy v jedné skupiné. Pfi vypoctu zakaznického
pozadavku je do vypoctu zahrnut primér za nékolik predeslych meésict, aby pozadavek
odpovidal stabilnim hodnotam odbéru. Hodnoty a vypocet jsou uvedeny v tabulce 8. a pod

tabulkou. VSechny potfebné udaje byly ziskany z informaéniho systému.

Tabulka 8 — Pozadavek zakazniki od zaii - leden (vlastni zpracovani)

Mésic Pocet ks | PocCet prac. dni | Pocet ks / pocet dni
7411 250 21 11,905
Rijen 304 23 13,217
Listopad 218 21 10,381
Prosinec 148 16 9,250
Leden 267 22 12,136
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Primérny denni pozadavek = (11,905 + 13,217 + 10,381 + 9,25 + 12,136) / 5 = 11,378 ks
/den

VSM je provadéno za mesic leden, proto se vyndsobi pocet pracovnich dni v lednu *

pramérny denni pozadavek
Primérny pozadavek v mésici lednu = 11,378 * 22 = 250,316 ks / mésic

Me¢sic¢ni pozadavek zékaznikd po stelitovanych pilovych pasech po zaokrouhleni vychazi
250 ks.

Vypocet zakaznického taktu:

Pro vypocet zdkaznického taktu je potieba zjistit disponibilni ¢asovy fond a pozadavek
zakaznika. Pozadavek zédkaznika byl zpracovan na mésic. Disponibilni ¢asovy fond na

leden se sklada z 21 pracovnich dni + 4 vikendové.

Z. T. = disponibilni ¢asovy fond / pozadavek zakaznika

Z.T.= (21 dni x 3 smény x 7,5 hodin x 60 minut) + (4 dny x 7,5 hodin * 60 minut)/ 250
Z.T.=120,6 min/ks

Zakaznicky takt 120,6 min / ks znaci, Ze kazdé 2 hodiny bude vyroben jeden stelitovany
pilovy pas.

Informacni kanal mezi spolecnosti a zdkazniky funguje telefonicky nebo pomoci emailu.
Po stanoveni dohody mezi spolecnosti a zakaznikem je nésledné pozadavek zékaznika
zadan do informacéniho systému. Informacni systém hlasi pracovnikiim, co maji vyrabét a

do kdy to maji nejpozdéji vyrobit.

Informacni systém pracuje 1 se stavem zasob vSech druhli materidlu a udrzuje jejich
evidenci. V systému je zaddn bod objednavky. V piipadé¢ jeho piekroceni upozorni
zaméstnance k objednani materidlu. Nasledné komunikace s dodavatelem probiha

elektronicky nebo pomoci emailu.

Mapa soucasného stavu stelitovaného pilového pasu 8ONiCrll 120 x 1,2 valc. stelit. je

uvedena v pfiloze P X.
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10.5.2 Procesni analyza

Procesni analyza byla zpracovana na stelitovany pilovy pas 80NiCrl1 120 x 1,2 valc. stelit.
Podkladem pro zpracovani procesni analyzy byla data z informa¢niho systému, ktera
obsahuji technologicky postup pii vyrobé pilového pasu. Jednalo se o pilovy pas, ktery mél
byt pfipraven dal§i den k dopraveni k zdkaznikovi, tudiz analyzovany pas mél urcitou

prioritu oproti ostatnim vyrabénym pastm.

V tabulce 9. jsou vidét vSechny ¢innosti, jak jdou po sobé pii vyrob¢ stelitovaného pasu.
Bylo zjisténo, Ze celkova vzdalenost pii vyrobé€ je 169 metri. Celkova doba na vyrobu
stelitovaného pasu je 772:28 v ptepoctu na hodiny stelitovany pilovy pas vyrobime za 12

hodin 52 minut a 28 vtefin. Oproti klasickému vyrobnimu postupu pilového pasu, zde

odpadl krok baleni, protoze pilovy pas byl zdkaznikovi pfevazen firemnim vozidlem.

Tabulka 9 — Procesni analyza pilového pasu (vlastni zpracovani)

£ = 2 E k=

g 81282 2 2 | £ =

1S 1, O | ~ Y 72 | = O
1| Transport - 4 7 0:07
2 | Sekani na lisu O 291 | 451
3| Transport » 15 13 0:13
4 | Stiihéni pasu O 85 1:25
5| Transport - 12 10 0:10
6 | Svareni pasu O 331 | 5:31
7| Transport - 5,9 8 0:08
8 Efiiéi’ili‘? " A 3750 | 62:30
9| Transport - 7 9 0:09
10| Vélcovéni pésu O 525 | 8:45
11 | Transport - 20 35 0:35
12 prcoviii A 650 | 10:50
13 | Transport -[ 6 13 0:13
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14| Brouseni pasu d 855 | 14:15
15| Transport - 17 30 0:30
16| pracouist A 2130 | 35:30
17 | Transport : » 2 0:06 0:06
5 Eéasnééeni stelitu na . 1909 31:49
19 | Transport - 17 30 0:30
20 | practrts A 4175 | 69:35
21| Transport - 1,5 4 0:04
22 | Ostfent stelitu ) 1086 | 18:06
23| Transport - 17 30 0:30
W et A 1915 | 31:55
25 | Transport - 1 4 0:04
26 | Egalizace . . 878 14:38
27 | Transport -' 5 11 0:11
28 mﬁiéikl'ﬁfj b A 765 12:45
29 | Transport -' 1 4 0:04
30 | Egalizace II. Q 939 15:39
31| Transport » 12 19 0:19
2 et A 11100 | 185:00
33 | Transport » 5 13 0:13
34 | Preostieni pily O 863 | 14:23
35 | Transport -‘ 8 10 0:10
36 Qﬂjigi’i'j? " A 13665 | 227:45
37| Transport - 6 10 0:10
38 | Kontrola ‘ 178 2:58
39| Transport q 7 12 0:12
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Celkem cetnosti 10 | 10 1 8

Soucet ¢asii (min) 46 348 | 772:28

Celkova vzdalenost
169
(m)

10.6 Analyza ¢innosti pracovniki

Byli analyzovani dva pracovnici. Prvni pracovnik pracuje na pracovisti sekéni, stiihani a

svarovani. Druhy pracovnik obsluhuje brusky.

10.6.1 Snimek pracovniho dne

Pozorovani pro zpracovani snimku pracovniho dne trvalo 8 hodin u kazdého ze

zaméstnancl od zacatku pracovni smény.

Snimek pracovniho dne zaméstnance ukazuje, kolik Casu vénoval pracovnik samotné
vyrobé a kolik ¢asu bylo plytvani. Zamé&stnanec €. 1. je pracovnik, ktery obsluhuje lis,
stiihaci pas a svarecku. Je to pracovnik, ktery se vyskytuje na zacatku pracovniho procesu.
VétSinu Casu stravi svafovanim (strojné rucéni prace) a stithani pasu (ruéni prace)
Zameéstnanec ¢. 1. pfidava hodnotu 70,4 % své pracovni doby, zbytek Casu nepiidava
hodnotu. VV grafu se objevuje ¢innost zapisovani, ktera znaci praci s informaénim
systétmem, do zapisovani patfi zjiStovani co ma pracovnik vyrdbét a zadavani do IS

splnénych ¢innosti.
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Graf 2 — Snimek pracovniho dne zaméstnance ¢. 1 v % (Vlastni zpracovani)

Pfidana hodnota pracovnika c.
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B Pfidana hodnota

H Neptidana hodnota

Graf 3 — Hodnota pracovnika v % (Vvlastni zpracovani)

Druhy snimek pracovniho dne byl zpracovan na pracovnika, ktery obsluhuje tfi brusky.
Jeho néplni prace je vkladani pilovych past, sefizovani brusek a odneseni pilovych pasti na
dalsi pracovisté. Bruska pilové pasy brousi, provadi ostfeni stelitu a pteostieni pily. U
tietiho pracovnika nebyl zpracovan graf pfidané hodnoty, protoZze pracovnik pouze brusky
obsluhuje a tato ¢innost nepfidava jednoznacné piidanou hodnotu. Zde je potieba si ujasnit

rozdil mezi Cinnosti sefizeni a nastaveni. Sefizeni je klasické zadavani dat do brusky a
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nasledné setizeni brusného kotouce. Nastaveni znaci ptidani k bruskam ramena, ktera drzi

pilovy pas v ptipad¢, ze je prilis velky.

Snimek pracovniho dne zaméstnance ¢. 3. v%

7
B Sefizeni

B Manipulace

B Zapisovani

H Vkladani

B Nastaveni
Mimo pracovisté

B Rozprava
Hledani

m Cekani

m Udriba

Kontrola

Prestavka

11,3 5,6

Graf 4 — Snimek pracovniho dne zaméstnance €. 3 v % (Vlastni zpracovani)

10.6.2 Spagety diagram zaméstnance

Na zaklad¢é pozorovani, které trvalo 2 hodiny, bylo zjisténo, kolik za 2 hodiny pracovni
smény urazi zaméstnanec ¢. 1. (sekani, stfihani, svafovani) a zaméstnanec ¢. 3 (obsluha
brusek). Zjisténé tidaje jsou na obrazku 30. Cervené je znazornén zaméstnanec &. 1. a zluté
zaméstnanec €. 3. U kazdé trasy je zndzornéno, kolikrat pracovnik absolvoval zakreslenou
trasu. Pro jednodussi orientaci byly brusky ocislovany a oznac¢ena mista pro zjistovani dat

z informacniho systému (IS). Prvni pracovnik nachodil 866 m a setfizovac brusek 1004 m.
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Obrazek 30 — Spagety diagram zaméstnance ¢&. 1. a &. 3. (vlastni zpracovani)
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Tabulka 10 — Trasy zaméstnance ¢. 1. béhem dvou hodin (vlastni zpracovani)
Pohyb Vzdalenost Cestz'at (x- Celkem
(m) krat) (m)
Od konce pracovniho stolu ke svéfecce 1,5 38 57
Od svarecky k materialu u lisu 5 9 45
Bezpecnostni ustoupeni 1,5 9 13,5
Pteneseni pasu na mezisklad 5,5 8 44
Od svarecky k pracovnimu stolu pied lisem 5,5 3 16,5
Od zapinani lisu k pracovnimu stolu pted lisem 3 19 57
Od zapinani lisu k materialu 45 2 9
Pteneseni pasu z lisu na stfihani 15 9 135
Od svafovani k zapinani lisu 2 8
Od materialu u lisu k pracovnimu stolu pted lisem 4 8 32
Od svarovani k informa¢nimu systému (tablet 1) 12 3 36
Od IS (tablet 1) k materialu u lisu 7 2 14
Od sttihani ke konci pracovniho stolu 10 6 60
pfemétovani pasu od zacatku pracovniho stolu 7,5 12 90
Od konce pracovniho stolu k okraji svatecky 1 31 31
Od svarovani k valcovani 1 45 4 18
Od svarovani ke stolu mistra 31 2 62
Od IS (tablet 1) k I(tablet 2) 27 2 54
Od zacatku svafovani na konec svatrovani 3 7 21
Od pracovniho stolu u lisu k meziskladu 6 3 18
Od svarovani k valcovani 3 20 2 40
Od okraje svatovani k zapinani lisu 5 1 5
Celkem 866
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Tabulka 11 — Trasy zaméstnance ¢. 3. béhem dvou hodin (vlastni zpracovani)

Pohyb Vzdalenost Cest{;l (x- | Celkem
(m) krat) (m)

Z meziskladu 1 do brusky 1 4 9 36
Z meziskladu 1 do brusky 3 2 12
Od brusky 3k IS 2 3 25 75
Od brusky 2 do skladu hotovych pasti 14 2 28
Od brusky 2 k IS 2 4 12 48
Od brusky 2 k brusce 3 5,5 8 44
Od brusky 3 do skladu hotovych pasii 14 5 70
Od meziskladu 2 k brusce 3 1,5 13 19,5
Od brusky 1 k brusce 2 6,5 9 58,5
Od brusky 1 k leZicimu pasu 3 9 27
Od leziciho materialu k meziskladu 1 15 1 15
Od meziskladu 1 k brusce 1 1,5 2 3
Vlozeni pasu do brusky 2 4,5 12 54
Od brusky 1 k brusce 3 6 21 126
Od IS 2 k odkladacimu mistu 6 5 30
Od brusky 2 k meziskladu 4 11 7 77
Od IS 2 k meziskladu 4 8 1 8
Od meziskladu 1 k brusce 2 5 2 10
Od brusky 3 k meziskladu 3 4,5 4 18
Od meziskladu 5 k brusce 3 10 3 30
Od meziskladu 5 k meziskladu u valcovani 35 1 35
Od brusky 3 k lisu 10 8 80
Od brusky 2 k odkladacimu mistu 8 1 8
Od brusky 3 k meziskladu u vélcovani 22 2 44
Od meziskladu 1 k meziskladu 2 55 1 55
Od brusky 2 k vyvazovacimu stolu 23 2 46
Od brusky 3 k odklddacimu mistu 10 1 10
Celkem 1004
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10.7 Analyza zlepSovacich navrhu

Pti dotazovani se pracovniki, bylo zjisténo, Ze spolecnost v soucasnosti neposkytuje svym
zaméestnancim moznost podilet se na zlepSovacich navrzich. Pracovnici by méli rozumeét
své praci nejlépe a urCité maji spoustu uziteCnych napadl, které by mohli pomoci ke

zlepSeni, jak vyroby, tak i pracovniho prostiedi.
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11 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU

11.1 Zhodnoceni organizace prace

Mistr mé u svého pracovisté vyvésenou tabuli, kterd obsahuje pozadavky pracovnikd na
dovolenou a ziskané mési¢ni bonusy zaméstnanct. Vedle tabule je povE€Sen postup pfi

prvni pomoci.

Soucasti tabule u mistra by méla byt kvalifika¢ni matice. Kvalifikaéni matice obsahuje
¢innosti a dovednosti, které ovladaji pracovnici. V pfipad¢ vypadku jednoho ze
zamé&stnancl mistr okamzité vi, kdo je vhodny, aby zastoupil indisponovaného pracovnika.
Kvalifika¢ni matice by méla byt postupné aktualizovana. Pracovnici by méli byt
motivovani k rozSifovani si kvalifikace a dovednosti. Motivace by byla ve formé

prémiového hodnoceni nebo pomoci benefitu.

Soucasti pracovisté bude i tabule pro zaméstnance, kterd bude umisténa na vchodovych

dvefich na pracovisté.

Obrazek 31 — Soucasna informacni tabule pro mistry (vlastni zpracovani)

11.2 Zhodnoceni informacniho systému

Planovani vyroby a pfidélovani zakazek zaméstnancim pies IS je pro spole¢nost velmi

vyhodné usnadiiuje to praci mistra a zaroven také praci zaméstnance, ktery se muze
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soustfedit pouze na svoji praci. Jedinym nedostatek informacniho systému je, Ze uvedené
predpokladané Casy neodpovidaji realité a jsou stanoveny na zakladé odhadu. Nové tidaje
byly zjistény na zaklad¢ piimého méteni. Pracovnici zvladaji svoji praci vyrazné rychleji.

Na zaklad¢ upravy pracovnich norem dojde ke zmén¢ kalkulaci za odvedenou praci.

V tabulce 12. je uvedeno porovnani skute¢ného ¢asu ¢innosti sekani 210 a casu, ktery je
stanoven v informacnim systému. U kazdého stelitovaného pilového pasu jsou uvedeny
zékladni parametry a namétfeny strojni ¢as + manipulace na dal$i pracovisté. Informacni
systém vyuziva vzorec 5 * délka / rozte¢. Z vzorce se da odvodit, ze ¢as na 1 zub je
stanoven na 5 sekund. Ve skutecnosti se pohybuje okolo 2 sekund. Porovnani norem se
skute¢nosti u ostatnich ¢innosti je uvedeno V ptiloze P I. - P IX. Pfi porovnavani zadaného
a skute¢ného Casu, se u skutecnych Casli pocCitd pouze se strojnim Casem. Soucasti

porovnavaného Casu neni sefizeni manipulace.

Tabulka 12 — Porovnani norem se skutecnosti u ¢innosti sekani 210 (vlastni

zpracovani)
(«b) @)
2 S 8| 5| R
= E N —
> N o E > (4]
- 5 « D - = ) ) c
S = o< N |3 ) S = S 0
o 0 = =) = 3] 5} o 3+
a a N7)) X | o ) = &) a @)
80
Nicril | 6405 | 085 | 45 | 144 | 451 | 0:11 | 5:02 | 11.86 | 2,02
120x1,2
UDD" 1 2605 | 082 | 45 | 169 | 5:04 | 0:09 | 5:13 | 14.08 | 1,80
140x1,2 ! ) ) ’ ! !
UDD" 1605 | 082 | 45 | 169 | 5:06 | 0:07 | 5:13 | 14.08 | 1,81
140x1,2 ! ' ' ) ! !
UDD" 12350 | 082 | 45 | 163 | 546 | 0:10 | 6:36 | 13,61 | 2,12
140x1,2 ! ) ) ’ ! !
UDD" 12250 | 082 | 45 | 163 | 542 | 0:12 | 5:54 | 13.61 | 2,10
140x1,2 ! ) ) ’ ! !
UDD" 1 2605 | 082 | 45 | 169 | 5:04 | 0:09 | 5:13 | 14.08 | 1,80
140x1,2 ! ) ) ’ ! '
UDD" 12605 | 082 | 45 | 169 | 4:59 | 0:09 | 5:08 | 14.08 | 1,77
140x1,2 ! ) ) ’ ! !
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V nize uvedené tabulce 13. jsou cinnosti, které se vyskytuji pifi vyrobé stelitovaného
pilového pasu, kromé ¢innosti kontrola a baleni, které nemaji stanovenou normu. U kazdé
z Cinnosti je stanovena norma, ktera je zaddna v informacnim systému a skutecny cas,
ktery byl zjistén pfimym meéfenim. Pfi porovnavani zadaného a skutecného Casu, se u
skutecnych Cast pocitd pouze se strojnim ¢asem nebo ¢innosti pracovnika, ktera piidava
hodnotu. Soucasti porovnavaného Casu neni sefizeni stroje ani vlozeni a vytazeni pilového
pasu a nasledna manipulace. V poslednim sloupci je vycisleno, o kolik procent se lisi

norma od skute¢ného stavu

Tabulka 13 — Celkové srovnani norem a skute¢nych ¢ast (vlastni zpracovani)

Cinnost Zadané ¢asy Skutecné casy Zlepseni 0 %
Sekani 5s/zub 2s/zub 150
Stiihani 60s/m 14s/m 329
Svatovani 1300 s 446 s 191
Valcovani 1866 s 936 s 99
Brouseni 8s/zub 4,5s /[ zub 78
Stelitovani 15s/zub 12,1s/zub 24
Ostreni stelitu 15s/zub 6,2s/zub 142
Egalizace I. 12,55/ zub 6,2s/zub 102
Egalizace II. 12,5s/zub 6,6 s/zub 89
Preostieni pily 10 s/ zub 4,4s/zub 127

11.3 Zhodnoceni pracovisté

Na pracovisti je nepofadek a nanosy prachu. Piedméty nemaji stanovené misto pro
odkladéani. Pracovisté postradaji potfebnou dokumentaci (pracovni postup, plan udrzby).
Mezi nékterymi pracovisti jsou zbyte¢né dlouhé vzdalenosti a manipulace s pilovymi pasy
je, pak zbytecné dlouha. Na pracovisti sekéni, stithani a svarovani déla pracovnik zbyte¢né

pohyby pti méfeni, kdy pouziva kapesni metr.

Na pracovisti se vyskytuji uvedené druhy plytvani:
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Zasoby - vyskytuje se velké mnozstvi rozpracované vyroby. V podstaté¢ pied kazdym

pracovistém kromé stiihani a svafovani se vyskytuji zasoby.

Chyby a zmetky - vyroba pilovych past je pro zaméstnance naro¢na, piedevsim diky

lidskému faktoru vznika pomérné velké mnozstvi zmetkd.
Pohyb - zbytecné pohyby zaméstnanct, které jsou zptisobeny hledanim.

Manipulace — Pracovnici pienaseji pilové pasy na nasledna pracovisté. Vzdalenosti mezi

pracovisti jsou zbyte¢né dlouhé.

Hledani - Predevsim pracovnici, ktefi obsluhuji brusky, maji problémy s hledanim. Velké

mnozstvi pilovych pésu na riznych mistech se stdva neptehlednym.

Nevyuzité schopnosti pracovnika - V obdobi méné zakazek pracovnici obsluhujici
brusky a pracovnici obsluhujici stelitovacky a egalizacky po sefizeni stroji ceka. Tato

situace nastava ojedinéle.

11.4 Zhodnoceni materialového toku
Po zpracovani mapy soucasného stavu, ktera je uvedena v piiloze P X. byla zjisténa:

e (Celkova pribézna doba ve dnech
e (Celkovy procesni Cas
e Cas ptidavani hodnoty

e VA —index time

V tabulce 14. je zhodnocen proces vyroby stelitovaného pilového pasu. Nejdulezitéjsi
hodnotou je VA index time, ktery vychazi 0,001984 %. Uvedend hodnota znaéi, Ze u
pribézné doby vyroby vyrazné prevladaji casy, které neptidavaji hodnoty. Je patrné, ze
nejvice prubéznou dobu vyroby ovliviiuji mezisklady. Jejich eliminaci nebo Uplnym
odstranénim by doSlo k velmi vyraznému sniZeni priibézné doby. Eliminace nékterych
skladli neni mozna, protoze pracovnici vyrabi pilové pasy neustalé dopfedu podle IS.
Vyrobené pilové pasy, ale musi ¢ekat na odjezd k zdkaznikovi, protoze kazda trasa ma
ptidélené své odjezdy. Castené snizeni skladdl je zndzornéno na budoucim VSM, které je
umisténo v piiloze P XI., kdy dojde k odstranéni meziskladu mezi pracovistém svafovanim
a valcovanim. Odstranéni meziskladu bude mozné vznikem buriky, ktera se bude skladat z

¢innosti sekani, stfihani, svafovani a valcovani.
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Tabulka 14 — Vysledky VSM (vlastni zpracovani)

Pocet vSech operaci 11

Pocet operaci piidavajici hodnotu 10

Pomeér operaci ptidavajici hodnotu / VSechny operace | 90,9 %

Doba piidavajici hodnotu (min) 129,3
Doba nepiidavajici hodnotu (dny) 45,268
VA index time 0,001984 %

11.5 Zhodnoceni ¢innosti pracovnika

Pracovnik na pracovisti sekdni, stiithani a svafovani urazi béhem vyroby jednoho
stelitovaného pasu 78,5 m. Pracovnik, ktery stfihd, by mohl praci provadét rychleji, kdyby
k pracovnimu stolu byl umistén metr. Pracovnik pfed tim nez piejde ke svarovani, musi
zméftit, jestli délka pilového péasu odpovidd zadanym rozmérim. VétSina pasit ma kolem 7
metrli a zaméstnanec prechdzi od stiihani ke kraji pracovniho stolu, odtud jde ke konci

pilového pasu. Po pfeméteni pilového pasu se vraci opét zpét.

U pracovnika, ktery obsluhuje brusky, by bylo vhodné se zaméfit na ¢innosti, které nejsou
nutné napiiklad hledani, rozprava, mimo pracovisté. V ptipadé jejich sniZeni by se zvySila

doba sefizovani past. Hledani se sniZi zavedenim vizualizace meziskladi.

11.6 Zhodnoceni zlepSovacich navrhi

Pro spolec¢nost by bylo prospésné dat pracovniklim vétsi prostor podilet se na zlepSovani
pracovisté. Do dilny se umisti odklddaci schranka, ktera bude slouzit k odkladéni
zlepSovacich navrhli. K motivaci pracovnikli vymyslet nové navrhy, bude slouzit systém
odménovani, ktery v ptipadg€, ze bude prokazatelné zlepseni nebo usnadnéni prace, dostane

finan¢ni odménu, ktera bude vyplacena jako bonus ke mzdé¢.
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12 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V tvodu analytické ¢asti byly nejprve struéné vypsany zakladni udaje o firm¢ Dudr Tools,
s. 1. 0. Po stanoveni postupu pii analyze byl nésledné vybran reprezentativni vzorek pro
zpracovani analyz. NejvhodnéjSim reprezentativnim vzorkem byl stelitovany pilovy pas.
Nasledné byla provedena analyza soucasného stavu z nékolika pohledt: organizace prace,
informacniho systému, vyrobniho procesu, pracovisté, materialového toku, cCinnosti
pracovnika a zlepSovacich navrhii. Nasledné byly provedené analyzy zhodnoceny a byla

navrzena feseni pro projektovou Cast.
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1. PROJEKTOVA CAST
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13 VYPRACOVANI PROJEKTU

Uvedena cast je nejprve zaméfena na definovani projektu. Nasledné jsou popsana

navrhovana zlepSeni.

13.1 Vymezeni projektu

Tabulka 15 — Definovani projektu (vlastni zpracovani)

Nazev projektu

Projekt uplatnéni vybranych metod PI ve

firmé€ Dudr Tools, s. r. 0.

Historie projektu Firma doposud neuplatiiovala metody
primyslového inzenyrstvi.
Pozadavky managementu Provést  analyzu  soucasného  stavu,

navrhnout zlepSeni a stanovit normy casu.

Projektovy tym

Ing. Tomas Dudr — majitel spole¢nosti

Antonin David - vedouci vyroby

Bc. Antonin Glouzar — diplomant

Kritéria uspéchu

Zékladni podminkou tGspéchu je naklonnost
ze strany vedeni firmy, kterd bude mit
zajem spolupracovat.

Rozpocet projektu

Rozpocet projektu nebyl stanoven.

V tabulce 16. je uveden piedpokladany harmonogram zpracovani diplomové prace.

Harmonogram je navrZen orientacné. Pfesto se student bude snaZit dodrZzovat stanovené

terminy.

Tabulka 16 — Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Listopad

Prosinec | Leden | Unor | Bfezen | Duben

Seznameni se s firmou

Analyza soucasného stavu

Zhodnoceni analyz

Zpracovani projektu

Zpracovani teoretické casti

Odevzdani DP
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13.2 Cil projektu

Hlavni cil: Optimalizace vyroby pilovych pasu.

Vedlejsi cile: Identifikace a eliminace plytvani.
Stanovit normy vykonu prace.
Zména layoutu.
Zvysit produktivitu

Cil projektu je popsan pomoci metody SPIN:

Situace na trhu:

Firma se zaméfuje nejen na vyrobu, ale i servis a poradenstvi pilovych pasi. Kombinace
téchto ¢innosti znac¢i dobré postaveni na trhu. V oboru se nachdzi konkurenti, ktefi zabiraji
vétsi podil na trhu. Firma Dudr Tools, s. 1. 0. piesto dokaze byt konkurenceschopna a jeji

trzni podil, postupné roste.
Situace ve vyrobé:

Vyskytuje se velké mnoZzstvi zadsob v podstaté pred kazdym pracovist€ém. Na pracovistich
se vyskytuje velky nepotfaddek. Zminéné faktory sniZzuji kvalitu a prodluzuji priibéZnou
dobu vyroby.

Problém:

Ve spolecnosti se neuplatiiuji metody primyslového inZenyrstvi. Firma neméa zmapovany
soucasny stav. Neni v informa¢nim systému stanoven redlny ¢as na provedeni pracovni
¢innosti.

Implikace:

Firma rozsifuje svoje trhy. Postupné se vice zakazek vyrabi do zahranici. Je potieba se
zaméfit na problémy ve vyrobé a hledat zlepSeni, které urychli a zkvalitni vyrobu. Pro
analyzu byly zvoleny pilové stelitované pasy, protoze jejich prodej oproti ostatnim typim

pilovych past roste.

Nutnost:

v

Uvedeny zpusob muze zajistit spolecnosti rostouci podil na trhu.
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13.3 Logicky ramec

Tabulka 17 — Logicky ramec (vlastni zpracovani)

ZvySeni
konkurenceschopnosti
firmy

Zvyseni trzeb z
prodeje vyrobkl

Ucetni vykazy

spole¢nosti Dudr

Tools,

S.I.o.

1. Optimalizace
vyroby pilovych pési

ZvySeni pridané
hodnoty

Diplomovy projekt
Vyrobni plan

1.1. Analyza soucasné
situace
1.2. VSM mapa

Tok materialu

Skladova evidence

1.5.2. Spagety
diagram

1.6.1. Navrh nového
layoutu

1.6.2. Standardizace a
vizualizace pracovisté

1.3. Procesni analyza [Mezisklady Interni material Zastaveni

1.4. Layout pracovisté Vyuziti prostor ve firmy: y real 1zace ’prtv)!ektu
1.5. Analyza ¢innosti |firmé Definovat dokumentace Neg?}thfll pristup
pracovnika problémy procesu Fotodo operatort

1.6. Navrhy Projekt bude
optimalizace finan¢né naklady
1.1.1. Seznameni se s [Sbér informaci na |Casovy ramec Management o
pracovistém pracovisti, aktivit neb’ude spokojeny
1.1.2. PHimé mé&feni  |Stopky, 1.1.1. Prosinec 2013| S vystupem
operaci Kamera, 1.1.2. Prosinec 2013 prolekEu,

1.2.1. Zmapovéni  [Fotoaparat, 1.2.1. Leden 2014 Neplnéni
hodnotového toku  [Sougasny layout, [1.3.1. Leden 2014 Casového

1.3.1. Zpracovani  |MS - Office, 1.4.1. Leden 2014 harmonogramu
vyrobniho procesu  [Excel, Word, 1.5.1. Leden 2014 Nekvalitni sbér
1.4.1. Rozmisténi PowerPoint. 1.5.2. Leden 2014 dat .
pracoviste 1.6.1. Unor 2014 Chyby pr

1.5.1. Snimek 1.6.2. Unor 2014 zpracovani
pracovniho dne analyzy

Co musi platit pred
zahajenim projektu:
Ochota ze strany
zaméstnancl, podpora
managementu
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13.4 Rizikova analyza

Tabulka 18 — Rizikova analyza

Pravdép. . Pravdép. | Celkova Hodnota .
ID Hrozba hrozby ID Scénar scénare | pravdép. rizika OpatFeni
Nezéj em Nezprac ovan Neustala
vedeni o 5% i diplomové SHR | komunikace
1 |projekt 1.1 | prace s vedenim.
Vedeni Komunikace
I Y [0) , y oy e
| 66| o
2 | pracovniki 20% : \E)e derrlji L
spolupracovat nebude 4% SD MHR | Komunikace.
2.2 | situaci fesit
Teoreticka
0 pfiprava,
Nenaplnéni 37,50% | SD MHR znalost
3 Chyl?y pri 50% 3.1 |cila tématu.. ,
analyze Teoreticka
Neobhajeni 0 pfiprava,
diplomové 47,50% znalost
3.2 | préace tématu.
Nezpracovan . -
i diplomové 16% | SD | SHR |Zalohovn
. at.
4.1 | prace
4 | Ztrata dat 20% Opétovné
zpracovani 0 Zalohovani
diplomové 8% MD | MHR dat.
4.2 | prace
Nedodrzeni Yytvorrem
casového Casoveho
5 harmonoaram 20% Neodevzdam 18% harmonogra
g diplomovou mu a jeho
u 5.1 | préci dodrzovani.
Opomenuti Dukladna
nékterych 35% Nepiesné 14% MV | MHR | teoreticka
6 |analyz 6.1 | vysledky piiprava.
. Duikladné
Podcenéni provedeni
ikosti 0 0
Vf(l)";okiﬂ 20% Nezvladnuti 1t = ShalR piedprojekto
7 POl 7.1 | prace vych fazi.

Tabulka 19 — Legenda k rizikové analyze (vlastni zpracovani)

HODNOTARIZIKA A REAKCE PRAVDEPODOBNOST
- vyhnuti se riziku Mala 0,01-0,2
MHR akeeptace Sttedni | 0,21-0,66
SHR tvorba rizikového pldnu
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13.5 Navrh variant

Po provedeni riznych analyz byly zjistény nékteré nedostatky na pracovisti. Problémy a

jejich nasledna feseni jsou uvedeny v tabulce 20.

Tabulka 20 — Problémy a nasledna feseni na pracovisti (vlastni zpracovani)

Problém Reseni
Nepotadek na pracovisti 5S
Neuspotadané pracovisté Vizualizace
Velké vzdalenosti mezi pracovisti Novy layout

Nejsou zavedeny standardy

Zavedeni standardu

Hledani pilovych past

Vizualizace meziskladu

Zjisténi nasledné operace

Vizualizace skob na pilové pasy

Velké mnozstvi mezisklada

Slouceni n¢kolika ¢innosti do buniky

Normy v IS stanovené pomoci odhadu

Provést naméry a stanovit nové vzorce

Zastupitelnost pracovnika

Kvalifika¢ni matice

Pracovnici nejsou zapojeni do navrhovani
zlepSeni

VSichni  pracovnici  budou navrhovat
zlepSeni

Neexistuje misto s informace pro pracovniky

Optimalni misto tabule pro pracovniky

PouZzivani kapesniho metru

Pfipevnéni Zelezného metru na pracovni stil

Chiize pro kalkulacku pti zadavani udajti do lisu

Kalkulacka soucasti lisu

U cinnosti sttthani ujizdi pilovy pas

Ukotveni pilového pasu na pracovni stll

13.6 Malé zmény

Zbyte¢né pohyby musi dé€lat pracovnik na pracovisti stiihani, sekani a svafovani pii

pfemétfovani pilového pasu. Zminénym navrhem bylo upevnéni metru pfimo na pracovni

sttil. Na obrazku 32. je vidét, Ze spole¢nost zminény navrh aplikovala piimo do vyroby. V

soucasnosti si pracovnik postupné zvykd a postupné se ptizpisobuje tomuto zplsobu

méteni pilového pésu.
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Obrazek 32 — Upevnéni metru na pracovni still (vlastni zpracovani)

Pracovnik pii zadavani tdaju pii sekani do lisu potiebuje kalkulacku. Pracovnik vykonéava
zbyte¢ny pohyb, kdy musi jit pro kalkulacku a zase ji vratit zpét. Jednd se celkové o
vzdalenost 3 m. Eliminaci zbyte¢nych pohybd se zamezi tim, ze kalkulacka bude

pfipevnéna drzdkem na lisu.

Pro pracovniky bude zavedena informacni tabule. Prvnim krokem je vybrat optimalni
misto pro umisténi. Tabule bude umisténa na vchodovych vratech k hlavni diln€. Dal§im
krokem je stanovit, jaké udaje budou na informacni tabuli. Soucésti budou predevsim
zakladni informace, mezi které patii napt. jak zachazet s Cipovymi kartami pii vstupu a
odchodu a rozvrzeni smén. Nedilnou soucasti bude také informovani o ziskanych
meési¢nich odménach. Pracovnici by méli byt zaroven informovani o zakladnich
statistikach. V intervalu jednoho mésice bude zminéno, kolik se prodalo pilovych past, u
kolika byl proveden servis atd. Na nasténce budou také vyvéSeny aktudlni novinky ve
firm¢. Na obrazku 33. je uvedena tabule pro pracovniky, kterd prozatim obsahuje pouze

zékladni informace. Postupné bude dochazet k jejimu rozSifovani.

Vedle tabule pro pracovniky bude umisténa schranka, do které budou moci pracovnici
vkladat zlepSovaci navrhy. Vlozené navrhy budou vyhodnocovany a v ptipadé¢ redlného
zlepSeni aplikovany. Zaroven budou pracovnici za aplikované navrhy odménéni. Snahou

je, co nejvetsi zapojeni vSech pracovnikil do zlepSovani ve firmé.
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Obrazek 33 — Tabule pro pracovniky (vlastni zpracovani)

Pro mistry bude vytvotena kvalifikaéni matice, ktera bude umisténa na nasténce mistra.
Kvalifika¢ni matice obsahuje Cinnosti a dovednosti, které ovladaji pracovnici. V piipadé
vypadku jednoho ze zaméstnancli mistr okamzit¢ vi, kdo je vhodny, aby zastoupil
indisponovaného pracovnika. Kvalifika¢ni matice je umisténa v piiloze P XIV. Postupné
se bude kvalifikatni matice rozristat a obsahovat pouze informace, ty které si stanovi

spole¢nost za dulezité.

Pracovnik, ktery stiiha pilovy pdas jesté pred samotnym stiihanim, provadi méfeni. Pilovy
pas mu, ale na pracovnim stole ujizdi a méfeni byva nepiesné. Pro pfesn¢jsi méteni bude
na pracovni stil pfipevnéno Zelezo, které ukotvi pilovy pas zabrani jeho ujizdéni a

naslednému nepfesnému meéten.

13.7 Navrhy norem prace

Po provedeném pozorovani a méteni byly zjistény primérné Casy. Nasledné je potieba
stanovit vzorce, které budou vlozeny do informac¢niho systému. Vkladany budou vzorce,
které budou obsahovat kotfen soucasného vzorce. Nové navrzeny vzorec bude obsahovat

skute¢ny Cas na jeden zub a ke vzorci se jesté pfipocte prumérny ¢as na vlozeni, sefizeni a
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vytazeni. Celkovy vzorec jest¢ bude navySen o 10% z divodu, ze ne kazdy pracovnik

dokéze praci provadét stejné rychle.

Pii vypoctu produktivity v ¢asti 13.11. Produktivita se bude vychazet, Zze zavedené vzorce

byly akceptovany a nasledn¢ doslo ke snizeni kalkulaci za provedené pracovni operace o

10 %.

Tabulka 21 — Vzorce zadavané do IS (vlastni zpracovani)

Cinnost Novy vzorec Poznamka

Sekani [(2 * délka / rozte¢) + 0,2]*1,1 Pracovnik pfi zmén& typu
vyuzivaného materidlu musi
nastavit lis.

Sttihani [(délka*0,014)+0,2]*1,1

Svarovani [(1300*0,35)+ 13] *1,1

Vélcovani [(1866*0,5)+ 30] *1,1 Velmi rozdilné Casy, zalezi na
potieb¢ valcovat.

Brouseni [(4,5* délka / rozte€) + 2,5]*1,1

Stelitovani [(12,1 * délka / rozte€) + 2,7]*1,1

Ostieni stelitu | [(6,2 * délka / rozte€) + 2,6]*1,1

Egalizace I. [(6,2 * délka / rozted) +2,7]*1,1

Egalizace II. [(6,6 * délka / rozte€) + 2,45]*1,1

Pieostieni pily | [(4,4 * délka / rozte¢) +2,2]*1,1

13.8 Navrh nového layoutu

Pfi navrhu nového layoutu doslo oproti stavajicimu stavu k nékolika zdsadnim zmé&nam

(vSechny zmény jsou znazornény na obrazku 34.):

e Pracovisté sekani, stiihani a svafovani bylo piiblizeno k sobé na jednu stranu ke
sloupu. Lis byl pfiblizen ke sloupu z divodu, aby se vedle lisu vlezla jesté
svafovacka. Zaroven doslo k rozsifeni pracovniho stolu, aby mohl lis bez problému
sekat a pracovnik mohl zaroven stiihat. Témito opatfenimi doslo ke snizeni pohybt
na pracovisti. Pracovnik pfi rozmotavani materidlu na pilovy pas nemusi ptrechazet.
Lis a svarecka jsou totiz umistény vedle sebe. Pracovi§t€¢ musi byt umisténo u

sloupu, protoze vaha lisu je v fadu n¢kolika tun.
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e Pracovisté¢ valcovani si prohodilo strany s pracovistém stifihani a svafovani. Z
divodu vahy lisu. Dvé vélcovacky u okraje budou slouzit k valcovani novych
pilovych pasu. Tteti valcovacka, u které nedoslo k pfemisténi, bude zamétfena na
servis pilovych past.

e Zamérem zminénych dvou pracovist’ je vytvofit buiikku. Zavedenim bunky dojde k
odstranéni meziskladi mezi obéma pracovisti. Na pracovisti by pracovali dva
pracovnici, ktefi by vykonavali praci na vSech pracovistich. Pfedevsim v dasledku
ruznych Casii pfi valcovani jsou zde umistény dvé valcovacky, aby nedochéazelo ke
zbyte¢nému cekani. Dals$im divodem umisténi druhé vélcovacky je, ze v piipadé
mensiho pozadavku na nové pilové pasy a naopak nartst servisu pilovych past, by
druhy pracovnik pracoval pouze na valcovacce a provadél vélcovani u
opravovanych pilovych past.

e Vsechny brusky, stelitovacky a egalizacky byly pfemistény do prostfedni casti.
Doslo k prohozeni se vSemi stroji a néstroji, které byly pravé predtim v prostiedni
¢asti. VétSina téchto stroji se vyuziva sporadicky. Zminéna zména bude mit za
nasledek zkraceni manipulace s materidlem z valcovani na brouseni. DalSi zasadni
zménou bude umisténi meziskladl, které budou oboustranné. Pracovnik, ktery
obsluhuje brusky pifenese pas do meziskladu a pracovnik, ktery obsluhuje
stelitovaCky a egalizacky si pas vezme z druhé strany meziskladu. Po provedeni
¢innosti je nasledné pifes dal§i mezisklad poslan pilovy pas zpét na pracoviste
brouseni.

e K dalsi zméné¢ dochéazi u meziskladt pied a po kontrole. Mezisklady hotovych
pilovych past pfed kontrolou jsou také oboustranné pro usnadnéni manipulace.
Nasledné¢ jsou hotové pilové pasy, které prosli kontrolou, pfeneseny na mezisklad,
ktery se nachazi v levém dolnim rohu hlavni pracovni dilny.

e Uvedené navrhované uspofddani pracoviSté uSetii spoustu mista na pracovisti.
Spolecnost postupné rozsifuje vyrobu o pilové kotoucCe a uSetfené misto bude

vyuzito pro nové stroje.
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Obrazek 34 — Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani)
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Tabulka 22 — Porovnani soucasného a navrhovaného layoutu (vlastni zpracovani)

Cinnost Soucasny layout | Navrhovany layout | Rozdil
Vyroba stelitovaného pilového pasu 181 m 150 m 31lm
Pohyb.pracorvmka. ¢. ’1 prlrvyrobe 1 78.5m 55,5 m 23m
ks stelitovaného pilového pasu
A T T va s
Stiihani, sekani valcovani 1ks 1255 m 915 34m

stelitovaného pilového pasu

Hodnoty uvedené¢ v tabulce 22. nejsou odhady, jednda se o naméfené vzdalenosti.

Samoziejm& u navrhovanych feSeni miZe dochdzet k nepatrnym zméndm, vlivem

uzpiisobeni stroji pracovisti. Pfi zjiSténi kolikrat se uvedené ¢innosti provadi za sménu, se

zjisti, ze usetiené metry znamenaji obrovskou usporu, jak z hlediska pohybu pracovnika,

tak predevsim z hlediska nartistu ¢asu, které miize pracovnik vénovat vyrobe¢.

13.8.1 Materialovy tok

V piiloze P Xl. je uvedeno VSM budouciho stavu, které v podstaté navazuje na navrh

nového layoutu. Porovnani hodnot sou¢asného VSM s budoucim je v tabulce 23. V

budoucim stavu vlivem odstranéni meziskladu mezi pracovistém svarovani a valcovani,

doslo ke snizeni Casu neptidavajiciho hodnotu. Nasledné se sniZeni projevilo i ve VA -

indexu. V operacich nedoslo k Zzadné zméné, tudiz hodnoty zlstaly stejné.

Tabulka 23 — Porovnani soucasného a budouciho VSM (vlastni zpracovani)

Veli¢ina Soucasny stav Budouci stav
Cas neptidavajici hodnotu 45,268 dni 42,143 dni
VA index time 0,001984 % 0,002131 %
Pocet vSech operaci 11
Pocet operaci ptidavajici hodnotu 10
Pomeér operaci piidavajici hodnotu / VSechny 90,9 % 90,9 %
operace
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13.9 Navrh vizualniho pracovisté

Pro vizualizaci a zaroven standardizaci bude firma vSechny potiebné dokumenty a papiry
laminovat. Zalaminované dokumenty budou mit vyssi trvanlivost na pracovisti, protoze
nedojde k roztrhnuti nebo zaspinéni dokumentl. Firma v soucasnosti, ale Zadnou

laminovacku nevlastni, proto bude potieba laminovacku koupit.

Diulezitym krokem je vizualizace meziskladi na pracovisti. Kazdy mezisklad bude
obsahovat nazev nasledujiciho pracovisté a bude tomu odpovidat barevné oznaceni. Kazdé
pracovisté bude mit barevné odliSeni. Pfi praci na pilovych pasech vétSich rozméra je
potieba pii manipulaci pilovy pas spojit skobou. Kazda skoba bude barevné odlisena a
bude odpovidat stejné jako mezisklady barvé nasledujiciho pracovisté. VSichni pracovnici
budou mit vétsi piehled a predevsim pracovnici, ktefi obsluhuji brusky, nebudou muset

hledat pilové pasy.

Tabulka 24 — Barvy pracovisté (vlastni zpracovani)

Pracovisté Barva

Sekani, stfihani a svarovani

Valcovani

Brouseni

Stelitovani

Ostrenti stelitu

Egalizace

Preostieni pily

Kontrola

00000000

Dalsi prvek vizualizace, ktery se objevuje na pracovisti je, ze doslo K ocisleni brusek,
stelitovacek a egalizacek. Kazdému stroji bylo pfifazeno ¢islo z divodu vétsi prehlednosti
a odliseni stejnych typt stroji. Na obrazku 35. je znazornéno odisleni strojti, konkrétn¢ zde

jde o stelitovacku.
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Obrazek 35 — Ocislovani stroju (vlastni zpracovani)

Kazdy dokument na pracovisti bude obsahovat logo spole¢nosti a na dokumentech budou

prevazovat firemni barvy. Firemnimi barvami je Cervend a Sedd. Soucasti kazdého

pracovisté bude standart pracovisté (podrobnéji v kapitole zavedeni 5S) a vizualizovany

technologicky postup, ktery detailné popisuje, jak mé pracovnik pii vyrob€ postupovat. V

ptiloze P XIlIl. je ukazka technologického postupu svafovani. Na obrazku 36. jsou

znazornény standardy pro vymeénu kotouci na egalizacéce a métfeni koncentrace emulze v

bruskach. Kotouce je potieba pravidelné¢ ménit, protoze dochazi k jejich opotiebeni, a aby

kvalita pilovych pasti nebyla ovlivnéna je potfeba, aby dochazelo k pravidelné vymeéné.

Koncentrace emulze v bruskach je potfeba hlidat, optimalni mnoZstvi je mezi hodnotami 2

-4. Tyto hodnoty znaci, Ze emulze je zastoupena 4-8 %. Oba dokumenty slouzi k provadéni

a zaznamenavani téchto ¢innosti pravideln¢.

| Kotoute se budou vidy WMW']*Mwmvmknarmt sméné! Kontrola koncentrace emulze - Vidy 1x Tjdni
[DEY Den {[:o:p?:l‘)/at::: — Den Podpis + Datum Strof Naméiemmodnc'.alDoluu'.ngxu._u Proved| Tatom,
ek 1 Utery Sk § e | i (3§
[Utery I Ctvrtek Shark 0 1 ‘&/U .MA EYR
erwek I Gtery kpark [ A | TIREA ¥4
Utery ,C.tvrtek Baracuda 1000 T \ ﬁw m-.
Ftvnel Utery Baracuda 750 Q,E VE Wi
M C!vﬂek Um‘w ' ¥
m Utery Shark ¥
: Cvrtek 5ot 0
— L —[hds$
= IBacuda 1000
Baracuda 750

Obrazek 36 — Dokumenty na pracovisti (vlastni zpracovani)
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Dalsi casti vizualizace je zavedeni vizudlnich ukazateli. Ke kazdé brusce, egalizacce a
stelitovacce (celkem 7 ks) by byl umistén andon, ktery by slouzil k informovani aktualniho
chodu stroje. Andony usnadni pracovnikim praci tak, Zze okamzité¢ védi zda stroj jesté

pracuje nebo je potieba vlozit novy pilovy pas.

13.10 Zavedeni 5S

Metoda 5S byla nejprve aplikovana na pracovisté sekani, sttihani a svafovani a nasledné

byla rozsifena 1 na dalSi pracovisté.
Rozttizeni

Pti roztfizeni byla vyuzita metoda Cervenych stitkti. Ke kazdému predmétu, ktery nebyl
pravidelné vyuZivan, byl pfifazen Cerveny Stitek. Zakladni podminkou bylo, aby byl
predmét vyuzivan alesponi jednou za sménu. Na obrazku 37. jsou znazornény vsechny
pifedméty, které je potieba z pracovisté odstranit. Nékteré predméty byly vyhozeny a
nékteré byly ulozeny na sklad.

Obrazek 37 — Rozttizeni predmétli pomoci metody cervenych visacek (vlastni

zpracovani)

Srovnani

Kazdému predmétu na pracovisti je pifidéleno misto, uvedené misto je oznaceno a
stanoveno potifebné mnozstvi. Po provedeni ¢innosti nebo po skonceni smény je predmeét
vracen na stanovené misto. Dillezitym krokem je také oznaceni stroji. Na obrazku 38. a
39. je vidét, jak situace na pracovisti vypadala pied zavedenim 5S a po zavedeni. Doslo ke

snizeni pfedmétl na pracovisti a kazdy predmét ma urcené svoje misto.
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Obrazek 39 — Pracovisté Svarovani pied a po zavedeni 5S (vlastni zpracovani)

Vy¢disténi
Ve tietim kroku dochazi k vycisténi pracovisté a zameteni podlah. Na obrazku 40. je
znazornén samotny uklid pracovisté sekani, svarovani a stiihani. Na druhé ¢asti obrazku je

vidét Cisté pracoviste, predevsim doslo k odstranéni necistot a prachu pod svareckou.
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Obrazek 40 — Provadéni uklidu a nasledné €isté pracoviste (vlastni zpracovani)

Standardizace

Pro dodrzovéni prvnich tii krokli je potteba zavést pravidelné dodrzovani. K dodrzovani
bude slouzit standard pracovisté. Pracovnici budou muset udrzovat poradek tak, aby
odpovidal standardu a zaroven bude dochdzet ke kontrole vedeni firmy, zda skute¢né
dochdazi k uklidu, ktery byl stanoven. Pro kazdé pracovisté bude vypracovan individudlni

vizualizovany standard. V ptiloze P XII. je uveden standard pracovisté svafovani.
Sebedisciplina

V poslednim kroku budou stanoveny otazky, které se budou vyuzivat pii 5S auditu. Otazky
se budou zaméfovat na to, jestli je pracovisté skutecné Cisté. Posledni krok slouzi jako

kontrola, zda skute¢né 58S je dodrzovano a funguje.

13.11 Produktivita

Pro vypocet produktivity byla vyuzita data z informaéniho systému. Pfi vypoctu se bude
pocitat pouze s jednim vstupem, tudiz se bude jednat o parcidlni produktivitu. Uvedenym
vstupem bude ukolova mzda pracovnika za jednu sménu. Vypocet parcialni produktivity se
vypolitd za pracovisté stiihani, sekani a svafovani. Zminéné pracovisté slouzilo jako
hlavni vzorové pracovisté, kterému bylo vénovano nejvice prostoru v diplomové praci.

Pracovnik pracuje na 12 hodinové smény z toho pul hodiny ma prestadvku na obéd a pil

hodiny na svacinu. Cisty pracovni ¢as ¢ini 11 hodin. Pracovnik za celou sménu provedl

vSechny operace 32 krat. V tabulce 25. jsou uvedeny vSechny pilové pasy, které pracovnik
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vyrobil béhem dne. Soucasti tabulky je i nasledné kalkulace ¢innosti. Na konci tabulky je

castka 2979,46 K¢, ktera Cini ¢astku, kterou si pracovnik za tento den vyd¢lal.

11

Pramérny ¢as na 1 pilovy pas = - 0,344 = 20 minut 38 sekund

Primérny Cas na 1 pilovy pas zhruba odpovida naméfenym hodnotam pti stanoveni norem.

Tabulka 25 — Provedené ¢&innosti

pracovnika ¢.1. béhem smény (vlastni

zpracovani)

Typ pasu Cinnost | Mzda za 1 ks | Po¢et ks | Mzda celkem
Pil. p4s UDD 100 x 1,1 vélc péch | stiihani 8,74K¢ 5 43,7 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 valc péch sekani 15,72 K¢ 5 78,6 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 valc péch svafovani 50,96 K¢ 5 254,8 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 valc stelit | stéihani 8,74 K¢ 1 8,74 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 vélc stelit | sekani 15,72 K¢ 1 15,72 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 vélc stelit | svafovani 50,96 K¢ 1 50,96 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 vélc stelit | stiihani 8,74 K¢ 4 34,96 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 vélc stelit | sekani 15,72 K¢ 4 62,88 K¢
Pil. pas UDD 100 x 1,1 vélc stelit | svafovani 50,96 K¢ 4 203,84 K¢
Pil. pas UDD 140 x 1,2 valc stelit | stfihani 11,22 K¢ 3 33,66 K¢
Pil. pas UDD 140 x 1,2 valc stelit | sekani 23,56 K¢ 3 70,68 K¢
Pil. pas UDD 140 x 1,2 valc stelit | svafovani 66,98 K¢ 3 200,94 K¢
Pil. pas UDD 181 x 1,47 valc stelit | stfihani 12,29 K¢ 4 49,16 K¢
Pil. pas UDD 181 x 1,47 valc stelit | sekani 25,81 K¢ 4 103,24 K¢
Pil. pas UDD 181 x 1,47 valc stelit | svafovani 78,62 K¢ 4 314,48 K¢
Pil. pas UDD 140 x 1,2 vélc stelit | stiihani 10,64 K¢ 13 138,32 K¢
Pil. pas UDD 140 x 1,2 valc stelit | sekani 22,34 K¢ 13 290,42 K¢
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Pil. pas UDD 140 x 1,2 valc stelit | svafovani 66,98 K¢ 13 870,74 K¢
Pil. pas EHS 100 x 1,1 neval. sttihani 9,23 K¢ 2 18,46 K¢
Pil. pas EHS 100 x 1,1 neval. sekani 16,62 K& 2 33,24 K¢
Pil. pas EHS 100 x 1,1 neval. svarovani 50,96 K¢ 2 101,92 K¢

Denni mzda pracovnika celkem 2979,46 K¢

Parciélni produktivita soucasny stav =

2979,46

=0,0107

Pro budouci stav se piedpoklada, ze firma bude upravovat kalkulace ¢innosti z divodu

zjisténi skute¢nych norem a tim padem snizeni téchto hodnot. V disledku snizeni norem se

bude predpokladat snizeni norem o 10%. Navic diky drobnym zlepSenim a upravam

layoutu dojde ke snizeni pohybt a manipulace. V tabulce 22. je uvedeno, Ze dojde k uspote

23 m, bude se pracovat s verzi co 1 m to Uspora 1 s. DalSim pfedpokladem je, Ze diky

potadku na pracovisti, dojde k uspoie v hledani predméta a zrychleni pracovnich ¢innosti.

Celkové se ocekava uspora na jeden pilovy pas kolem 40 s. Za tohoto predpokladu by

pracovnik zvladl za den vyrobit 33 pilovych past. Do kalkulace na pracovnika se k

puvodni Castce pfipoctou vSechny tii castky jeste jednou. U celkové denni mzdy, ale dojde

ke snizeni o 10 %.

Budouci denni mzda pracovnika = (2979,46 + 8,74 + 15,72 + 50,96) * 0,9 = 2749,392 K¢&

Parcialni produktivita budouci stav =

ZlepsSeni oproti skuteCnému stavu =

2749,392

0,010740201

0,012002654

=0,0120

=1,117/8

V ptipadé, ze dojde k uvedenym zlepSenim bude predpokladané zlepSeni oproti

soucasnému stavu o 11,78%.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 105

13.12 Nakladové zhodnoceni

Navrzena tfeseni a zlepSeni budou spolecnost stat néjaké financni prostiedky. Vycisleni

vSech navrhu, které jsou v celé projektové ¢asti, je uvedeno v tabulce 26. Snahou bylo

zvolit cenovou relaci, kterd odpovida skutecnosti. Polozky, které maji polozku 0 K¢, znaci,

ze spolecnost uvedenou véc uz vlastni, nebo nebude potfeba vynalozit zadné financni

prostiedky. Celkové naklady spolecnosti na realizaci navrhovanych opatteni ¢ini 8 595 K¢

Tabulka 26 — Finan¢ni zhodnoceni (vlastni zpracovani)

Potiebné zarizeni Porizovaci cena
Laminator GBC Inspire A4 890 K¢
Laminovaci folie (100 ks) 250 K¢
Metr pfipevnény na pracovni stil 60 K¢
Uprava rozmisténi pracovi§té 0 K¢
Barva na zelezné skoby (8 X) 1 736 K¢
Tabule 0 K¢
Drzak na kalkulacku 0 K¢
Schranka 275 K¢
Andon (7 ks) 5600 K¢
Ukotveni pilového pasu u stiihani 1 520 K¢
Celkem 8 595 K¢

13.13 Dalsi doporuceni

Spolecnost se nechce zbavit materialu, ktery by mohla jest¢ vyuZzit (napf. Spatné
nasekany pas nebo Spatna délka pasu). Na pracovisti se vyskytuje velké mnozstvi
takového materidlu. SpoleCnost chysta v budoucnu aktualizaci informacniho
systému, jehoz soucasti by mohlo byt zadavani parametrti vyuzitelného materialu a
v pfipadé schody snéjakym pilovym pasem by pracovnikovi automaticky
informacéni systém hlasil shodu. Zékladni podminkou je, aby informac¢ni systém
zvladl takovou funkci. Vyuzitelny materidl by se nachazel ve skladu mimo
pracovisté. Zabranéni zbyteCného hromadéni zabrani nastaveni zdkladnich

parametrt, které bude vyhodnocovat pracovnik, ktery bud’ odnese materidl na
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sklad, nebo ho vyhodi. Pracovnik nebude muset konzultovat feseni vzniklé situace
S mistrem.

e Zavedeni totaln¢ produktivni tdrzby. Je potieba se vice zaméfit na udrzbu stroja.
Prozatim byly stanoveny pravidelné vymény kotouci na egalizackach a pravidelna
kontrola koncentrace emulze.

e Zavedeni metody SMED, které¢ bude mit za nasledek zkraceni Casi na sefizeni
brusek, egalizaek a stelitovacek. Snahou je, aby stroje nepfetrzité pracovaly.
Setizovanim stroji, je ¢asove naro¢nou Cinnosti, kterd zabramnuje strojim vykonévat
stanovenou praci.

e Vsichni pracovnici by se méli neustéle podilet na zlepSovani uvniti firmy.

e Zam¢éfit se na tymovou praci. Vzéjemna interakce mezi spolupracovniky vede ke
zvySovani znalosti. Pracovnici by se méli snazit si mezi sebou predavat zkusenosti.
Typickym piikladem je sefizovani stroji. Kazdy pracovnik zvlada sefizeni za jiny
cas. Ti nejSikovnéjsi by mohli poradit pomalejSim pracovnikiim, jak spravné

sefizovat, aby doSlo ke zkraceni cast pfi sefizeni.
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14 SHRNUTI PROJEKTOVE CASTI

Projektova cast pracuje s navrhy, které vznikly pfi zhodnoceni souc¢asné¢ho stavu. Probiha
samotna aplikace navrZzenych feSeni a popsani piinosii, jejich ndsledné vycisleni a
nakladové zhodnoceni navrhii. Soucésti je 1 srovnani soucasné ptedpokladané produktivity
pracovnika. VétSina zlepSeni byla aplikovana na pracoviste sekdni, stithani a svafovani a
postupné dojde k jejich rozsiteni na celé pracovisté. Hlavnim cilem diplomové prace byla
optimalizace vyroby pilovych past. Navrzena feSeni jsou vystupy projektu pro splnéni
hlavniho cile. V posledni ¢asti jsou navrzeny dal$i oblasti, na které by se méla firma Dudr

Tools, s. r. 0. zaméfit.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo optimalizovat vyrobu pilovych past. Soucasti byly i dil¢i cile,
jako identifikace a eliminace plytvani, stanoveni norem vykonu prace, zména layoutu a
zvySeni produktivity. Hlavni cil a dil¢i cile byly splnény. VSechny stanovené situace byly
prokazatelné zlepSeny oproti piredchozimu stavu. Doslo k tbytku plytvani ve vyrobnim
procesu, byly stanoveny nové normy vykonu prace, doSlo k vyhodnéjsimu usporadani
pracovisté¢ a podafilo se zvysit produktivitu pracovnika. Diplomova prace feSila realny
problém ve firmé. Pii feSeni problémt byly uplatnény teoretické znalosti ziskané pfi studiu

a znalosti, které jsou obsahem teoretické Casti.

Diplomova prace se sklada ze tii zakladnich ¢asti. V prvni teoretické ¢asti je detailni popis
pojmi a metod, které jsou vyuzity v analytické nebo praktické ¢asti. Jsou zde popsany
pojmy pramyslové inzenyrstvi a jeho rozdéleni na klasické a moderni, primyslovy
inzenyr, Stihly vyroba, plytvani, management hodnotového toku, 5S, vizualizace,
standardizace, normy, layout, gemba, kaizen, produktivita projektové fizeni a jeho vybrané

metody.

V druhé analytické ¢asti byly nejprve stanoveny zékladni kroky, které slouzily jako
voditko. Témito zdkladnimi kroky byly obecna vychodiska, analyza soucasného stavu,
nasledné zhodnoceni souc¢asného stavu a na zavér samotnd projektova ¢ast. Analyticka ¢ast
za¢ind zédkladnimi informacemi o firm¢, nasleduje vybé&r vyrobkového reprezentativniho
vzorku, ktery patii do kroku obecna vychodiska. Jako reprezentativni vzorek byly zvoleny
stelitované pilové pasy. DalSim krokem je provedeni analyzy souCasného stavu, ktera se
skladala z dil¢ich oblasti: organizace prace, informacni systém, vyrobni proces
stelitovaného pilového pasu, pracovisté, materidlovy tok, ¢innost pracovnika a zlepSovaci

navrhy. Nasledné byly vSechny oblasti vyhodnoceny a byla navrzena feSeni.

Projektova Cast je zaméfena aplikaci navrzenych feSeni, vcetné popsanych piinosi a
nasledné financni zhodnoceni. Soucédsti je 1 srovnani soucasné¢ a piredpokladané
produktivity pracovnika. Na zavér jsou uvedeny dal§i oblasti, kterymi by se méla

spolecnost Dudr Tools, s. r. 0. dale zabyvat.
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UDD 100 x 1,1 vélc stelit | 5 760 | 0,7 40 144 0:13 7:40 | 0:03 | 0:05 | 8:01 40 73,61 | 416,67
UDD 100 x 1,1 vélc stelit | 5 760 | 0,7 40 144 0:16 4:30 | 0:03 | 0:04 | 4:53 40 46,88 | 416,67
Prevalcovani 80 - 100 6000 | 0,6 | 40 150 0:11 6:20 | 0:03 | 0:17 | 6:51 | 26,67 | 63,33 | 266,67




PRILOHA PIV: POROVNANI NOREM SE SKUTECNOSTI U CINNOSTI BROUSENI

<z o <] w 7]
E '§ ~ = g S — S fo!
N = S N
< = | s | = 8|S | § |8 g 2 | §Elagle |ER
S S = =< N N> >N N % S = = T5| a0 |8
— = ‘o P = <) p— ) © > <) O N © 5 S ©
&) .4 &) n | o > %) @) > P O >0 R |NC
80Nicr1l
120x1,2 valc novy | 6405 | 0,85 | 45 | 144 | 0:25 | 1:15 | 14:15| 0:19 | 0:24 |16:38|18,98 | 5,94 8
stelit
(brouseni) servis| 7305 | 0,75 | 45 | 161 | 0:35 | 0:37 | 10:10 | 0:24 | 0:20 |12:06|21,64| 3,79 8
(brouseni) servis| 7305 | 0,75 | 45 | 161 | 0:34 | 0:42 | 10:25 | 0:23 | 0:18 |12:22|21,64| 3,88 8
(brouseni) servis| 7615 | 0,8 | 45 | 162 | 0:43 | 2:20 | 13:25 | 0:24 | 0:30 |17:22|2256 | 4,97 8
(brouseni) servis| 7305 | 0,82 | 45 | 161 | 0:34 | 0:56 | 13:06 | 0:25 | 0:23 |15:24 | 21,64 | 4,88 8
(brouseni) servis| 6390 | 0,75 | 45 | 141 | 0:20 | 1:16 | 10:33 | 0:20 | 0:19 |12:48 18,93 | 4,49 8
(brouseni) servis| 6640 | 055 | 40 | 165 | 0:26 | 2:31 | 10:58 | 0:16 | 0:11 |14:22|22,13| 3,99 8
80NiCr11 110 x ]
novy | 6650 | 0,7 | 40 | 166 | 0:24 | 0:24 | 11:43 | 0:18 | 0:18 |13:07|22,17| 4,23 8

1,1 valc stelit




PRILOHA PV: POROVNANI NOREM SE SKUTECNOSTI U CINNOSTI STELITOVANI

<z . D @n wn
E é o nE c_ﬁ >8 — )S o
@R N N : n>}
< |z | s |8 |3 | B |8 £ &2 | § |agl8 |ER
— = ) e =] = I~ 5 @ > <} ONR | ®© S ® ©
a Z. a N7, o a > % QD > = O & 3PN |NC
80 Nicrll
T novy | 6405 | 085 | 45 | 144 | 0:15 | 2:45 | 31:49 | 0:21 | 0:11 |35:20|35,58| 13,26 | 15
120x1,2 valc stelit
(Stelitovani do )
ot servis| 6890 | 06 | 40 | 170 | 0:27 | 0:53 | 35:43 | 0:32 | 0:13 |37:03 43,06 12,61 | 15
mm
Stelitovani od 190 0.65
do 250 mm (EKV |servis| 9440 | | 50 | 189 | 0:3L | 3:00 | 36:28 | 0:38 | 0:15 |40:21|47,20| 11,58 | 15
2000) 2
Steli ani do 181
fetovant €0 18| covis| 6000 | 0.6 | 40 | 148 | 0:16 | 0:44 | 29:25 | 0:19 | 0:07 |30:35|3750| 11,93 | 15
mm (EKV 2000)
EHS 100 x 1,1
, novy | 6630 | 0,6 | 35 | 188 | 0:30 | 4:00 | 35:10 | 0:35 | 0:14 |39:40|47,36| 11,22 | 15
valc stelit
Pil. pas EHS 100 ,
novy | 6000 | 0,6 | 40 | 150 | 0:35 | 3:35 | 27:25 | 0:19 | 0:10 |32:04|37,50| 10,97 | 15

x 1,1 valc stelit




PRILOHA P VI: POROVNANI NOREM SE SKUTECNOSTI U CINNOSTI OSTRENI STELITU

Z . @ @ S g @
: £ ; - 881583 5,
: > N \E s 5 a e > c “? S
< 3, S ] 8 B 2 N e = ¥ 2 c s N
= 2 = = |8 | g S t | g | £ |8 |3 | 3T 2 |
& Z. ) 7| o S H |0 S 0= | O a DN o
3;?3'&?: 120x12 1 ovy | 6405 | 0,85 | 45 | 144 | 0:16 | 1:22 |18:06| 0:12 |0:15 | 20:11|3558 | 7.54 | 15
(ostfeni stelita) | servis | 8040 | 0.7 | 40 | 201 | 0:38 | 1:06 | 20:59 | 0:35 | 0:25 | 23:43 | 5025 | 6,26 | 15
(ostfeni stelitu) | servis | 6650 | 0,82 | 45 | 196 | 0:25 | 1:41 |10:08 | 0:33 | 0:26 | 22:13 | 36,94 | 586 | 15
(ostfeni stelitu) | servis | 6650 | 0,82 | 45 | 197 | 0:37 | 1:31 |10:31 | 0:32 | 0:26 | 22:37 | 36,94 | 594 | 15
(ostreni stelitu) | servis | 7440 | 0,65 | 35 | 210 | 0:40 | 2:05 | 23:05| 0:35 | 0:09 | 26:34 | 53,14 | 6,72 | 15
(ostreni stelita) | servis | 6390 | 0,55 | 45 | 141 | 0:17 | 1:27 | 10:20 | 0:16 | 0:16 | 12:36 | 3550 | 4,40 | 15
(ostreni stelita) | servis | 6650 | 0.7 | 40 | 166 | 0:24 | 1:28 | 16:53 | 0:25 | 0:18 | 19:28 | 4156 | 6,10 | 15
(ostreni stelitu) | servis | 7305 | 0,82 | 45 | 161 | 0:35 | 1:26 |17:26 | 0:23 | 0:21 | 20:11 | 4058 | 6,50 | 15
(ostreni stelitu) | servis | 7305 | 0,82 | 45 | 161 | 0:34 | 1:46 |17:00 | 0:22 | 0:17 | 19:50 | 4058 | 6,34 | 15
(ostreni stelita) | servis | 6075 | 05 | 35 | 150 | 0:15 | 1:12 | 14:29 | 0:07 | 0:13 | 16:16 | 4339 | 579 | 15
servis | 7305 | 082 | 45 | 161 | 0:27 | 2:10 | 17:17 | 0:21 | 0:15 | 20:30 | 4058 | 6.44 | 15

(ostfeni stelitu)




PRILOHA P VII:

POROVNANI NOREM SE SKUTECNOSTI U CINNOSTI EGALIZACE I.

Z . @ @ S g @
: £ ; - |2 | |58 |8 B,
& % N = E 5 8_ = > © E} 2
= 3, S < 2 w @ N > = v 2 c c N
- 2 % o S >§ S > 2 € S % S o
a Z | |» | | & S |8 o |5 = |0 |& |©v N Z
80 Nicrll 120x1,2
_ novy | 6405 | 0,85 45 144 0:22 | 3:52 [14:38| 0:13 | 0:06 |19:11|29,65| 6,10 12,5
valc stelit
(egalizace) servis | 7850 | 0,82 45 176 0:35 | 1:43 [17:27 | 0:20 | 0:08 | 20:13 | 36,34 | 5,95 12,5
(egalizace) servis| 7305 | 0,75 | 45 163 | 0:25 | 0:50 |15:25| 0:13 | 0:08 |17:01|33,82| 6,42 | 125
Pil. pas UDD 140
novy | 7350 | 0,82 45 164 0:24 | 1:12 | 16:56 | 0:18 | 0:10 | 19:00 | 34,03 | 6,20 12,5
x 1,2 valc stelit
Pil. pas UDD 140
novy | 7350 | 0,82 45 164 0:28 | 1:46 |17:14 | 0:17 | 0:09 |19:54 | 34,03 | 6,30 12,5

x 1,2 valc stelit




PRILOHA P VIII: POROVNANI NOREM SE SKUTECNOSTI U CINNOSTI EGALIZACE IlI.

Z . <] w w
E é o nE c_ﬁ >8 — )S o
(N1 n>}
e a s « :d:)a - 5 § >§ 2 qE) @ 3 < = ~
> > — =< N 851 N Nu) %) = S = T5|vao |8
- =) ) e =) S — 5 © > <) o N ® 5 ® ©
&) 4 &) ) vd o > %) @) > P O >0 R |NC
80 Nicrll
120x1,2 valc | novy | 6405 | 0,85 45 144 | 0:22 | 251 | 15:39 | 0:13 | 0:16 |19:21|29,65| 6,52 12,5
stelit
(egalizace) servis| 7850 | 0,82 45 176 | 0:40 | 0:49 | 16:49 | 0:22 | 0:19 |18:59|36,34| 5,73 12,5
(egalizace) servis| 7050 | 0,82 45 159 | 0:24 | 1:13 | 15:20 | 0:23 | 0:15 |17:35|32,64| 5,79 12,5
(egalizace) servis| 6165 | 0,75 45 140 | 0:23 | 0:42 | 13:15 | 0:12 | 0:14 |14:46 2854 | 5,68 12,5
UDD 140 x 1,2
novy | 7605 | 0,82 45 170 | 0:28 | 1:46 | 22:53 | 0:08 | 0:20 | 1:35 |35,21| 8,08 12,5
valc stelit
(egalizace) servis| 6390 | 0,75 45 143 | 0:21 | 1:42 | 18:56 | 0:13 | 0:10 |21:22|29,58| 7,94 12,5




PRILOHA P IX: POROVNANI NOREM SE SKUTECNOSTI U CINNOSTI PREOSTRENI PILY

— ©
N - =) 3 — >y
> » « 3 - 5 S NS =3 qE_) v | © = =
) zZ 3| o 7 | > 5 X S S8 108 2aY¥PO0RNSER
80 Nicrll
140x1,2valc | novy | 7785 | 0,75 45 173 | 0:37 | 0:52 | 12:57 | 0:24 | 0:20 | 15:10 | 28,83 | 4,49 10
stelit
gfl‘;(’stfe“i servis | 9440 | 065 | 50 | 189 | 0:43 | 1:06 | 15:33 | 0:28 | 0:35 |18:25|31.47| 494 | 10
Do 2 | novy | 7350 | 0,82 | 45 | 163 | 0:36 | 0:52 | 11:37 | 0:23 | 0:22 | 13:50|27,22| 428 | 10
OoD L2 novy | 7350 | 0,82 | 45 | 164 | 0:38 | 0:41 | 11:24 | 0:21 | 0:18 | 13:22|27,22 | 4,17 | 10
gé?CDstle‘l‘i?XLZ novy | 7350 | 0,82 | 45 | 165 | 0:30 | 0:38 | 11:37 | 0:25 | 0:20 |13:30 | 27.22| 422 | 10
Ef,e;’stfe“i servis | 7785 | 082 | 45 | 173 | 0:33 | 1:14 | 13:30 | 0:27 | 0:36 | 16:20 | 28.83| 4,68 | 10
oy T | servis | 6400 | 0,82 | 45 | 141 | 0:17 | 105 | 10:02 | 0:21 | 0:21 |12:06 | 23,70 | 4,27 | 10
Preostreni | sorvis | 6000 | 0,6 | 40 | 150 | 0:13 | 0:54 | 10:43 | 0:22 | 0:18 |12:30 25,00 | 4,29 | 10

pily




PRILOHA P X: VSM SOUCASNEHO STAVU

VSM stelitovaneho piloveho pasu k 28, 1, 2014

Dudr Tools, .. 0.

60 ks/3 mésice

Al

ean || Sthént || Swatovan Vicowdn
o3 |loo8 oo 01 %
CT=45Tminfs | |C/T=L25 minfks | 7=53Tminfhs (=845 minfks (=L minfks
(- Q= ][ B 002 Bk [0 |y
Pocetstrofi=1 | Pocetstroji=1 | [Potetsroff = 1 Potettrofi =2 Pocettroju =3

263ks

23,482 dne 3,125 dne 2,054 dne 0,089 dne
451 minfks H 1:25min/ks ﬂ 5:31 minfks 8:45 minks 14:15 minfks

Brouseni

250 ks/ mésic

LT.=[20dnix3 sményx75

hodin x 60 minut x J+ (4 dny x

7,5 hodin * 60 minut)/ 250

LT.=120,6 min/ks

Dennipozadavek: 11,2 ks/den

pilovy pés SONICr1 1 120 x \
1,2 vale. stelt

Stelitovani Ostfeni tefty Epalce]. Egalizace
01 0 1 o1 01
=30 mns| (/T=18:06 min/ks (/T=14:38 minks VBRI
(0=25 1k C 0=2:13w " C/9:3:5;, 4 C/0=3I:52 B
PRet sz 2 S [Potetstrojli=3 S [Pocetstrojli=1 Rofetsto=1

2,054 dne 0357 dne 0357 dne 2,054 dne

3149 minfks 1806 min/ks 14:38 minks 19:39 minfks

Picogten pily Kontrol

o1 01

(/T=14:23 minfks

TO=151 | mks 102ks

Pocet strojli =3
NVA = 45,268

9107  dne
2,589 dne dne |= 391115525

14:23 minfks VA = 129:18 min

=>0,001984 %




PRILOHA P XI: VSM BUDOUCIHO STAVU

60 ks/3 mésice

VSM budouci stav

Dudr Tools, ...

163ks

13482 dne

I 2valc, stelt

sy pés ONGCr 1 1201 b

1

Vizualizace

Vizualizace

Vizualizace

Egalizace .

(T=15:39 minfks

01

Us

(0=3% Bls

Pocet sroil =1

0,357 dne

Vinalimee Viglizace Vil %W\N
s || St || e | Vo vagen [ Selto Ofni ey e |
R ) O 01
008 1008 11008 o] o *@’ - ~ E) e
kST | [(T-L5 08 | T3t TG w1 Tominfs A (=31 i ; (BOE
0 [0t Jo- P 5 [T e 11
PORRS=1 | PORRSTO= | et siali=1 Petsig=] Pocet Sri=3 Poietstroj =2 OLELStryu = et Stryu =
(dstranéni
meziskiady
2,054 dne 0,089 dhe 2,054 dne 0,357 dne
451 minfks H 125 minfks ﬂ 531 minfks ‘ 845 minfks 115 minjks 3149 minfks 18:06 minjks 1438 minfks

2,054 dne

15:39 min/ks

Preastfent pily

01

(/T=14:3 minfks

(0=251

Potet strojl =3

123 minfks

2,589 dne

9,107
dne

250 ks mésic

LT.= (2 dnix3 smenyx75

hodin x 80 minut xJ+ {4 dny x

7,5 hodin * 60 minut] 250

LT.=120 6 minjks

Denni pozadavek: 11,2 ks/den

NVA=42,183
dne=3641
15,2

VA = 129:18 min
=>0,0021306%




PRILOHA P XII: STANDARD PRACOVISTE SVAROVANI
§6UDRTODLS

b
Standard pracovisté

Pracovisté: Svarovani Odpovédny pracovnik:

C. | Co d&istit Jak Cistit / prostredky Kdy Cdistit Cas

1. | Podlaha Zamést podlahy (smetak, | Na konci kazdé smény | 3 min
lopatka)

2. | Tézko dostupna | Vysat pod stroji prach (vysava¢) | Posledni sména v tydnu | 10 min

mista

3. | Uspotadat véci Umistit véci na spravné misto Na konci kazdé smény | 2 min

4. | Odpadkovy kos Odnést a vysypat odpadkovy ko$ | Posledni sména v tydnu | 1 min

5. | Bedny s kusy Zeleza | Odnést a vysypat bednu se | Posledni sména v tydnu | 1 min
zelezem

6. | Svafovacka a lis Ocistit plochu stroje (hadfik) Na konci kazdé smény | 5 min




PRILOHA P XI1I: CAST TECHNOLOGICKEHO POSTUPU
SVAROVANI

D oubrToo. s

Technologicky postup svarovani>~

1. Pfehodime pilovy pés pies uUchytné

drzaky.

2. Uchopime brusku a brousime konec

pilového pasu.

3. Vycistime piebrousené misto
vzduchovou pistoli vyc€iSténi spodni

Celisti.

4. Prilozime pod svarecku pilovy pas a

piiloZime levou ¢ast svarecky na pilovy

pas.

5. Piilozime druhy konec pilového pasu
na svafeCku a vycistime tento konec

pilového pasu.




PRILOHA P XIV: KVALIFIKACNI MATICE
jYJUDRTCJCJLS

Kvalifikacni matic

ey'

r

anl

4

ani
Seni

ani

Valcov
Brou

Stelitov

Stiiha
Svarovani
Egalizace

Bacik Petr

Beza Jan

Beza Jiri

David Antonin

Frolek Dan
Gerych Jakub
Hodgson Robert David

Hruby Stépan

Jakubek Jaroslav

Konarik Milan

Kostruch Stanislav

Kucéera Roman
‘Mikel Marek

Minarik Zdenék

PlaSek Ondrej

Precechtél Jan
Precechtél Josef
Stanék Vaclav
Starosta Jan
Sviecka Lukas

Zatloukal David




