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Abstrakt: Tato bakaldi'ska prace se zabyvé analyzou vyrobniho procesu. V prvni &isti prace
jsou vymezeny zakladni pojmy z oblasti vyrobniho procesu a metody pramyslového
inzenyrstvi, které maji zasadni vliv na Stihlou vyrobu. Druha ¢ast prace se vénuje vybrané
spole¢nosti z oblasti vyroby munice. V této ¢asti je charakterizovana jak samotna spole¢nost,
tak 1 jeji organizacni a vyrobni struktura. Nedilnou soucésti prace je provedend samostatna

analyza vyrobniho procesu ve spole¢nosti vyrab&jici munici. Analyza je provedena pomoci
metody VSM a FMEA.

Kli¢ova slova: Vyroba munice, vyrobni proces, $tihla vyroba, mapovani hodnotového toku.

Analysis of manufacturing process in ammunition production

Summary: This bachelor thesis deals with the analysis of the manufacturing process.
The first part of the thesis defines the basic concepts of the manufacturing process and industrial
engineering methods, which have a major influence on lean production. The second part of the
thesis deals with a selected company from the area of ammunition production. This part
describes the company as well as its organizational and production structure. An integral part
of the thesis is a separate analysis of the production process in the munitions company.
The analysis is performed using the VSM and FMEA methods.

Keywords: Ammunition production, production process, lean production, value stream
mapping.
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1 UvoD

Aktualné je v Ceské republice povazovan primysl za nejvyznamnéjsi odvétvi v ramci
narodniho hospodafstvi a je také vyznamnym Ccinitelem v rdmci svétového hospodarstvi.
Slovem primysl miizeme oznaCovat vSechny vyrobni ¢innosti, pfi kterych se pomoci
technologii, coz jsou vyrobni prostifedky a postupy, ziskavaji a zpracovavaji suroviny
na konecné vyrobky. Z priimyslové vyroby je vyprodukovano mnoho hmotnych statkl, maji
bud’ dalsi vyuziti v primyslovém odvétvi, nebo napt. v zeméd€lstvi a slouzi dale jako vyrobni
prostiedky (zde se miize jednat napi. o obrabéci stroje, balici stroje, vyrobni automaty, tézebni,
stavebni a nebo zeméd¢€lské stroje, ...), nebo jsou tyto statky urceny k piimé spotiebé
(zde se jedna napf. o potraviny, nabytek, spotiebice pro domacnost, ...). V ramci primyslu jsou
velmi rychle zavadény do vyrobnich procesii inovace, vyrobni stroje jsou neustale

zdokonalovany a automatizovany, a spole¢nosti tak na trh chrli stale vice novych vyrobkd.

Jak na trhu piibyva stale vice novych vyrobku, tak se zostiuje i vzdjemna konkurence mezi
vyrobnimi spole¢nostmi, které hledaji cesty jak na trhu obstat a stat se konkurence schopnymi.
Nizké vyrobni ndklady, flexibilita vyroby, zkraceni dodacich lhit, zlepSeni logistiky jsou jen
ptiklady konkurené¢nich vyhod, kterych se spole¢nosti snazi dosahnout. Cena finalnich vyrobkt
je ovlivnéna zejména nédklady na jeho vyrobu a ten, kdo umi vyrobit levnéji, si miZe stanovit
u vyrobki niz$i cenu nebo si uctovat vyssi marzi.

Stihla vyroba je pravé piistup k vyrobé zptsobem, kdy se vyrobce snazi uspokojit
v maximalni mife zakaznikovy pozadavky tim, ze bude vyrabét jen to, co zakaznik opravdu
poZaduje, vyrobky jsou tak vyrabény v co nejkrat§i mozné dob¢, s minimalnimi naklady a bez
ztraty kvality, zaroved se v ramci této strategie eliminuje jakékoliv plytvani. Stihld vyroba
s sebou nese nutnost zavedeni zmén a riiznych nastroju, které je mozné zavadét bud’ jednotlive,
ale pro dosazeni maximalniho efektu je doporuceno je zavadét komplexn€. Samotné zavedeni
vSak nestaci, dalezitd je také neustdla kontrola nastavenych procesi. Pro mapovani

hodnotového toku je v ramci §tihlé vyroby doporuc¢ovano vyuzivat techniku VSM.

Tématem této bakalatské prace je analyza vyrobniho procesu v muni¢ni vyrob¢. Pro ucely
této prace byla zvolena spolecnost Sellier & Bellot, a. s., ktera patii ve svété mezi hlavni

vyrobce munice.

Teoreticka Cast této bakalaiské prace je zpracovéana jako literarni reSerSe se zamétrenim
na vymezeni a popis vybranych pojmil z oblasti fizeni vyroby a na moznosti jejich zlepSeni

pomoci metod §tihlé vyroby. Tyto kapitoly se vénuji pojmtim, jako je vyrobni proces a fizeni
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vyroby, Stihla vyroba (Lean production), kaizen, metoda 5S, poka yoke, kanban, just in time,

totalné produktivni udrzba a management kvality.

Uvod praktické Gasti je zaméfen na predstaveni zkoumané spolednosti, jeji historii
a vyrobkové portfolio a nasleduje analyza vybraného vyrobniho procesu ve spolec¢nosti
Sellier & Bellot, a. s. s dirazem na vyuziti vyrobni kapacity stroji pomoci metody mapovani

hodnotového toku a metody FMEA.

V zavéru této bakalaiské prace jsou prehledné uvedeny vysledky provedenych analyz
anavrhy na zavedeni opatfeni, ktera budou mit dopad na zvySeni efektivity vyuziti vyrobni

kapacity.
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2 CILE PRACE

Cilem této bakalai'ské prace je analyzovat vyrobni proces vybrané spole¢nosti,
identifikovat existujici problémy v ramci vyrobniho procesu a odhalit jeho neefektivity.
Aby bylo dosazeno tohoto cile, je nutné nejprve analyzovat soucasny stav vyrobniho procesu,
sestavit a vyhodnotit mapu soucasného hodnotového toku. Tato analyza odhali existujici
problémy, které je nutné eliminovat. Nasledn¢ je proveden rozbor odhalenych nedostatki
avypracovan navrh na jejich odstranéni. Poslednim krokem Kk naplnéni tohoto cile
je analyzovat pfi¢iny vzniku vad ve vyrobé. Vyse uvedeny hlavni cil prace je podpofen dil¢imi

cili, kterymi jsou snizit prostoje stroji, zlepsit jakost vyrobkll a odstranit neefektivni praci.

Nedostatky ve vyrobnim procesu jsou zjistovany metodou mapovani hodnotového toku
(VSM) a metodou FMEA.
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3 METODIKA

Kapitola je vénovana metodice, ktera je pouzita pii Vypracovani této bakalarské prace.

Prvni vyuzitou metodou, kterd je pouzita pro zpracovani teoretické ¢asti prace, je literarni
reserse, ktera ptfinasi pohled na danou problematiku z hlediska literatury a internetovych zdroju.
Dale je reSerSe pouzita V praktické Casti, a to pfi vybéru dilezitych informaci z pisemnych

zdroji, které byly poskytnuty zkoumanou spolecnosti.

V praktické ¢asti prace je provedena analyza vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti.
Analyza zde pfedstavuje rozbor zkoumaného predmétu, jevu ¢i situace na jednotlivé Casti,
které jsou pozdé&ji dale zkoumany. V tomto piipad¢ je pro analyzu zvolena metoda VSM neboli
Mapovani hodnotového toku a metoda FMEA neboli Analyza moznych vad a jejich nasledka.
Pti provadéné analyze nelze také opomenout vlastni pozorovani a rozhovory se zaméstnanci

a vedoucimi pracovniky zkoumaného useku.

3.1 Metoda VSM (Mapovani hodnotového toku)

Mapovani hodnotového toku (z anglického Value Stream Mapping, VSM), nékdy
téZ oznacovano jako analyza hodnotového fetézce, je analyticka technika, ktera je jednou

ze zékladnich technik filosofie §tihlé vyroby.

Jedna se o metodu grafického zpracovani toku hodnoty, kterd prochazi pies celou
organizaci. Tok hodnot jsou vSechny akce, které jsou aktualné potifebné pro produkt putujici
pres hlavni toky nezbytné pro kazdy produkt, zde se jedna napt. o vyrobni tok od vstupniho
materidlu k rukdm zakaznika nebo design toku od konceptu k uvedeni na trh. V rdmci vyrobniho
toku je kromé pohybu material tovarnou diilezity také informacni tok, ten totiz fika kazdému
procesu, co se bude d¢€lat a co bude nasledovat v dal§im procesu, je tedy nezbytné mapovat oba

tyto toky. [36, 37]

VSM je podrobna vizualizace procest, ktera umozni managementu identifikovat
pfiCiny zbyte¢ného plytvani zdroji (napf. Casu, lidské prace, materidlnich, informacnich
¢i finan¢nich zdroji). Tato metoda pomaha také odhalit mozné ztraty, izka mista, slabé stranky
a diivody neefektivnich tokli kdekoliv v organizaci. Metodu VSM je vhodné pouzit pti analyze
vyrobnich i nevyrobnich procest, tak abychom zjistili redlny soucasny stav nebo pokud
navrhujeme nové vyrobni procesy nebo novy vyrobek, ptipadné pii pldnovani novych layout

a rozvrzeni vyroby. [36, 37, 38]
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Vytvoteni mapy VSM je zahdjeno znazornénim soucasného stavu, kdy se za¢ina u zédkaznika

a postupuje se tzv. proti proudu k dodavateli materialu apod. V procesu se sleduji riizna data,

napf. smény, disponibilita stroju, ¢asy na prestavbu, stavy vSech zasob atd., skladba
p Y P ] Yy p Yy

sledovanych dat je volitelna. Hlavnimi vystupy VSM jsou [38, 41]:

VA index (Value Added Index) neboli index pifidané hodnoty. Jedna se o pomér
Casu, po ktery je vyrobku pfidavana hodnota k celkové dobé tvorby
vyrobku. VA index se udava v procentech a jeho hodnoty nebyvaji vysoké, pohybuji

se ptiblizné okolo 1 %.

LT (Lead Time), coz je prubézna doba vyroby (tj. celkova doba, po kterou vyrobek
vznikd). Cilem je jeji zkracovani.
VA Time (Value Added Time) neboli pfidana hodnota. Jedna se o to, co vyrobku

pridava hodnotu a zékaznik je za to ochoten zaplatit.

NVA Time (Non Value Added Time) neboli nepfidana hodnota,
coz je napf. manipulace, ¢ekani apod. Zde se jedna o to, za co zakaznik neni ochoten

zaplatit, a touto ¢innosti se také vyrobku neptidava zadna hodnota.
Informace o velikosti a stavu rozpracovanosti.

Mnozstvi ,,meziskladi" a jejich stav.

Z mapy soucasného stavu vyplynou nedostatky a plytvani, které jsou oznaeny a jsou

pro n€ navrzena zlepSeni. Na zdklad€ tohoto se nasledné vytvoii mapa idedlniho budouciho

stavu. Cilem je zkratit pribéznou dobu vyroby, odstranit plytvani a Snizit rozpracovanou

vyrobu. Poslednim krokem VSM je vytvoreni planu, jak budouciho stavu dosahnout, a také

jeho realizace. [41]

Pti grafickém zpracovani VSM mapy jsou pouzity symboly uvedeny na Obrazku €. 1.
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Obrazek 1: Legenda VSM mapy

Externi zdroj

Firo——=  FIFO transport

|::> Externi transport
Proces

bl

roiEae . g s . .
= Datova tabulka ——————3 Manualni informacni
o tok

i
U plme

ii 7isoba ¢; Elektronicky informaéni

tok
. Porucha, neefektivity
_ ve vyrohé

Zdroj: zpracovano podle [37]

3.2 Metoda FMEA (Analyza moZnych vad a jejich nasledkii)

Metoda FMEA z anglického Failure Mode and Effects Analysis neboli Analyza
moznych vad a jejich nasledku je analyticko-systematicka metoda a technika, jejimz primarnim
cilem je systematickd identifikace vSech moZnych vad vyrobku nebo procesu, pfi€in a disledkt
téchto vad. Na zakladé téchto vysledka se navrhnou takova opatieni, ktera by snizila ¢etnost
vyskytu a pfic¢in vad, pfipadné je zcela eliminovala. Metodu FMEA je mozné pouZit na rizné
druhy systémd, nejéastéji se pouziva ve vyrob¢, kde byva soucasti strategie planovani kvality
a planovani provérek kvality, zde jsou nadklady na realizaci analyz vyvaZeny jistotou, Ze bylo

provedeno vse pro bezproblémovy nabéh sériové vyroby. [7, 8]

Tato metoda byla vyvinuta v Sedesatych letech minulého stoleti v USA béhem vesmirného
programu APOLLO spolecnosti NASA, a to jako ndstroj pro hleddni zavaznych rizik.
Prvni civilni vyuziti této metody pouzila spolecnost Ford, ktera k ni pristoupila z divodu $patné

kvality projektu Ford Pinto, na kterém byla tato metoda poprvé pouzita. [8]

Cilem FMEA je jiz v ptfedvyrobnich etapach vypracovani podrobného rozboru celého
vyrobku z hlediska jeho poruchovosti a pfipadnych napravnych opatfeni jiz ve stadiu
konstrukce a technické piipravy vyroby, aby se dosahlo s minimalnimi ztratami produkce
vyrobku podle pfedem stanovenych pozadavki. Hlavni mySlenka FMEA vychézi z toho,

ze pro kazdy projev poruchy na nejnizsi urovni (napi. soucastky stroje) se analyzuji mozné
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lokalni nebo systémové nasledky. Hlavnim cilem FMEA je zajistit, aby navrZzené a vyrobené
produkty spliovaly pozadavky a ocekavani zakaznika v oblasti spolehlivosti, identifikovat
a snizit rizika v oblasti bezpec¢nosti, stanovit priority akci ke snizeni rizika presunem od feSeni
vzniklych problémi k jejich pfedchazeni, snizit naklady spojené s reklamacemi, opravami
a dodate¢nymi zménami, usmernit plany testovani a verifikace produktu a procesu, dodrzovat
terminy dodavek, posoudit dopad zmén na névrh produktu a procesu, stanovit vyznamné

charakteristiky produktu a procesu. [7, 34]

Postup FMEA spociva v nékolika krocich. Nejprve se identifikuji vSechny potencialné
mozné poruchové stavy, které jsou Casto oznaCovany také jako "vady", a analyzuji se jejich
mozné projevy, disledky a pfi¢iny. Nasledné se zhodnoti soucasny stav tzv. rizikovym ¢islem
MR/P (tj. mira rizika/priorita). Na zavér jsou navrzena opatfeni k napravé (zména ¢i Uiprava
konstrukéniho feSeni, ndvrhu vyrobniho postupu apod.) s vymezenim termini a odpovédnosti.
Po realizaci opatfeni k népraveé se provede opakované analyza v¢etné hodnoceni rizikovym

¢islem RPN zlepseného stavu. [7, 34]
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4 \VVYMEZENI ZAKLADNICH POJMU Z OBLASTI VYROBNIHO

PROCESU

Tato kapitola je zaméfena na objasnéni termind vyrobni proces a fizeni vyroby.

4.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces je definovan jako sled operaci, pfi kterych dochazi k propojeni vSech
vyrobnich faktorti za pfimé nebo nepiimé ucasti pracovniki s cilem uspokojit zakaznika.
Béhem vyrobniho procesu dochazi k preméné vstupii na vystupy a k pfeméné materialu
na hmotné statky, dale béhem néj méni material sviyj tvar, fyzické, ptipadné chemické slozeni
a ziskava nové vlastnosti. Vyrobni proces také zastituje veSkeré podnikové procesy pracovni
(s ptimou ucasti ¢loveéka), automatické (bez piimé ucasti Clovéka) a ptirodni (plisobeni

ptirodnich sil, jejichz podminky v§ak pfipravil ¢lovek). [28, 35]

Vyrobni proces se sklada z hlavni vyroby, kde vysledné vyrobky tvoii hlavni napli vyroby,
vedlejsi vyroby, zde se jedna o vyrobu polotovari nebo nahradnich dili, dopliikové vyroby,
ktera zpracovava odpad z hlavni a vedlejsi vyroby, a pfidruzené vyroby, ta se lisi od prvné
jmenovanych charakterem vyroby. Z hlediska fizeni, kontroly a zlepSovani je mozné vyrobni

proces délit na vyrobni operace, napf. vrtani, lisovani, barveni, montaz atd. [28, 35]

4.2 Rizeni vyroby

Rizenim vyroby lze dosahnout optimélniho fungovani systémi a vytyéenych cilf, jedna
se hlavné o vécné, prostorové a Casové sladéni, piipadné koordinaci Cinitelli uc€astnicich
se vyrobnich procesli nebo ovliviiujici vyrobni proces, jako jsou napf. pracovnici ve vyrobé,
provozni prostory, vyrobni a dopravni zafizeni, suroviny, polotovary, energie, rozpracované

vyrobky, finan¢ni prostiedky, informace a odpady. [17]

Optimalni cile fizeni vyroby jsou odvozeny z cild vytyCenych podnikovou strategii.
Nejcastéji jsou stanoveny dva zakladni cile, a to maximaln¢ uspokojit potieby zdkazniki
a efektivné vyuzivat disponibilni vyrobni zdroje, diky ¢emuz je mozné vyprodukovat vyrobky
vysoké technicko - ekonomické trovné a kvality dle pozadavku zakaznikd, v¢asnou realizaci
vyrobkl a technologickych inovaci, zvySovani konkurenceschopnosti a optimalizace spotieby
vyrobnich faktorti. Na zakladé konkrétnich podminek se musi dbat na dalsi cile, jako je vysoka
pruznost vyroby, zkracovani doby vyroby, snizovani nakladi zadsob a rozpracované vyroby,
vysokd produktivita, plynuly a rychly materidlovy tok a v neposledni fad¢ efektivni vyuziti

disponibilnich vyrobnich kapacit. [17]
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Aby se tyto cile v fizeni a planovani vyroby dosahli, pouZzivaji metody jako napf. metoda
ABC-D, BOA (Belastungorientiere Auftragsfreigabe), CIM (Computer Integrated
Management), CRP (Capacity Resource Planning), JIT (Just-in-time), FIFO (Fist-in-First-out),
MRP (Material Requirements Planning), ERP (Enterprise Resource Planning) a Kanban. [24]

19


https://managementmania.com/cs/just-in-time

5 NASTROJE A PRINCIPY STIHLE VYROBY

Tato Kkapitola popisuje nastroje a principy S§tihlé vyroby, které jsou pro jeji spravnou
implementaci dulezité. Vénuje se tak metodam kaizen, poka yoke, kanban, metod¢ JIT, 5S,
TPM, SMED a TQM.

5.1 Stihla vyroba (Lean Production)

Stihla vyroba je soubor nastroji, metod a koncepci, jejichz cilem je zvySovat pfidanou
hodnotu vSech firemnich ¢innosti pro zakaznika a zaroven snizit plytvani veskerymi firemnimi
zdroji, ¢imz Ize dosdhnout zvySeni pfidané hodnoty pro zdkaznika, nebo snizeni nédkladi firmy.

Tento komplexni piistup pomaha stabilizovat a zlepSovat vyrobni proces.

Za zékladni koncepty S$tihlé vyroby lze povazovat sledovani procest s piidanou
a nepiidanou hodnotou, tok hodnot, eliminaci plytvani a zapojeni zaméstnanci a neustalé
zlepSovani. Za procesy pfidavajici hodnotu povazujeme pouze takové procesy,
za které je zakaznik ochoten zaplatit, fyzicky pfeménuji produkty nebo informace nezbytné
k jeho vyrob¢ a jsou provedeny napoprvé a spravné. V ramci toku hodnot a eliminace plyvani
je nutné nastavit procesy tak, aby produkty travily co nejvice €asu v krocich, které pridavaji
hodnotu, ¢ehoz je mozné docilit eliminaci 7 druht plytvani, tzv. MUDA (viz Tabulka ¢. 1).
Zapojeni zaméstnanci do provadénych zmén je taktéz velice dilezité, nebot’ lidé,
ktefi na ptipravé a zavadéni zmén spolupracuji, jsou vice motivovani tyto zmény piijmout
a podpoftit. Dalsim divodem, ktery podporuje zapojeni zaméstnanci je fakt, ze nejvetSim

odbornikem na kazdou ¢innost je vétSinou ten, kdo ji vykonava nejcastéji. [4]
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Tabulka 1: 7+I druh plytvini

Druh plytvani Popis
Nadprodukce Podniky vyrabi vice nez je potieba, napt. z divodu
chybného planovani vyroby, piredzasobeni na zvednuti
poptavky, ...
Zasoby Podnik ma na sklad¢ vice nez potiebuje, napt. z diivodu

Spatného planovani, vznikaji vysoké ndklady a
ekonomické ztraty, neptehlednost, ...)

Zmetky Nutné nasledné opravy, souvisi stim napf. zvySené
naklady na opravu, ndklady na mzdy, material a energie,
preruseni vyroby, vyclenéni mista pro opravy, ...

Pohyby Spatné organizované pracoviitd; $patné organizované
procesy; Spatny layout, je nutné mit dobie usporadané
pracovisté — Setfime pohyb zaméstnanct

Cekani Cekani na material, polotovary; vypadek stroje; ¢ekéni
na odzkouSeni; c¢ekani na kontrolu; c¢ekani na
nasledujici Ukon, =zastaveni produkce, c¢ekani na
rozhodnuti

Doprava Spatny layout zavodu; 3patna dispozice materialu;
mezisklady, vyssi ndklady na dopravu a skladovani

Nepoti'ebné procesy Zbytecné operace; chybnd konstrukce; nadbytecné
zpracovani; chod stroji naprazdno

LIDSKY VYSE UVEDENE DRUHY PLYTVANI VEDOU
POTENCIAL K PLYTVANI LIDSKM POTENCIALEM
Zdroj: vlastni zpracovani podle [27]

Na procesy je nutné se divat z perspektivy zakaznika a odpovédéet na otazku: ,,Co zédkaznik
od toho procesu pozaduje?*, poté je mozné je rozdélit na ty, které¢ hodnotu ptidavaji

(Value Added, VA), a na ty, které hodnotu nepiidavaji (Not Value Added, NVA). [19]

Filosofie §tihlé vyroby spoc¢iva v dlouhodobém a neustalém drobném zlepSovani, které
zajisti efektivnéjSi vyrobu. Maximalniho efektu se dosdhne zavedenim vSech ndstroji,
ty je mozné zavadét i samostatné. Za piinosy §tihlé vyroby je mozné oznacit nejvyssi kvalitu,

v

nastroje §tihlé vyroby jsou Kaizen, Kanban, VSM, TPM, SMED, Poke Yoke a 5S. [29]

51.1 Deminguv cyklus (PDCA)

Demingtiv cyklus nebo PDCA cyklus je metoda, ktera se pouziva pro postupné zlepSovani
napf. kvality vyrobkl, sluzeb, procest, aplikaci, dat atd. Deminglv cyklus probihd formou
opakovaného provadéni ¢tyt zékladnich ¢innosti (viz Obrazek ¢. 2), kterymi jsou naplanovani

zamysleného zlepSeni, realizace tohoto planu, ovétreni vysledku realizace oproti ptivodnimu

21



zamé&ru s Upravami zaméru i vlastniho provedeni na zakladé ovéfeni a plosna implementace

zlepSeni do praxe. [5]

Obrazek 2: Demingiiv cyklus (PDCA)

ACT l PLAN

(jednej) (planuj)

CHECK DO

(kontroluj) ‘ (délej)

Zdroj: prevzato z [5]

5.1.2 Cyklus zlepSovani (DMAIC)

DMAIC je univerzalni metoda, ktera se stejné jako Demingtv cyklus pouziva pro postupné
zlepSovani. Jednd se o zdokonaleny PDCA cyklus. Nejprve je nutné definovat
cile (popsat predmét a cile zlepSeni, zda se jedna o vyrobek, sluzbu, proces, data, atd.
Druhym krokem je méfeni vychozich podminek ve smyslu principu ,,co neméfim, to nefidim”.
Dalsim krokem je zanalyzovat skutec¢nosti a priciny nedostatkl. Nasleduje faze zlepSovani,
coz je klicova faze celého cyklu, ve které dochazi ke zlepSeni na zdklad¢ analyzovanych
a zmétenych skutecnosti. Cyklus kon¢i ve fazi kontroly, kdy zlepSeny nedostatek je tfeba
zavést, ufidit ho a udrzet zlepSeni pii zivoté. VSechny faze cyklu zlepSovani jsou graficky

zpracovany na Obrazku ¢. 3. [6]

Obrdzek 3: DMAIC cyklus

CONTROL l DEFINE

(kontroluj) (definuj)

| \

IMPROVE MEASURE
(vylepsi) (mér)

\ ANALYZE /

(analyzuj)

Zdroj: prevzato z [6]

22



5.2 Kaizen

Slovo Kaizen je slozeno ze dvou slov ,kai®, coz je zména, a ,,zen* neboli lepsi, z tohoto
slovniho spojeni tedy vyplyva, ze se jedna o zménu K lepsimu, zdokonaleni nebo neustalé

zlepSovani. [14]

Cilem této metody je postupnd optimalizace procesii a pracovnich postupl, zvySovani
kvality a snizovani zmetkovitosti, dosaZeni uspory materialu a ¢asu potiebného na vyrobu,
coz vede k uspofe nakladi. Zmén neni dosahovano velkymi radikalnimi skoky, ale je kladen
diraz na zdokonaleni i téch nejmenSich detaild. Tento systém zahrnuje jak délniky,
tak i manazZery spole¢nosti. Ve spojeni s pristupem kaizen je také pouzivan pojem gemba.
Gemba je misto, kde se vykonava dana ¢innost, kterou chceme zlepsit, ,,zmény nelze délat

od stolu, je nutné jit na gemba®. [14, 18]

Aby systém neustalého zlepsovani efektivné fungoval, je dilezity pfistup managementu,
ktery musi vytvofit podminky pro rychlé schvalovani zlepSovacich navrhii a pracovnikovi podat
zpétnou vazbu o zlepSovacim ndvrhu, dale je dilezitd motivace a podpora, kdy spole¢nost musi
vytvofit pravidla pro hodnoceni navrhli a systém odmén pro dobré napady. Aby firma
motivovala své zaméstnance, je také nutné vytvofit ¢asové, znalostni a realiza¢ni podminky
pro vytvaieni a podavani navrhi a spravné nastavit celkovy systém zlepSovani, tedy nastavit

cile a ukazatele Gspésnosti zlepSovacich navrhu. [3]

5.3 Metoda5S

Metoda 5S je jednou ze zakladnich metod filozofie LEAN a je postavena na piistupu
Kk organizaci pracovisté, diky ¢emuz dochazi k eliminaci plytvani, zvySeni produktivity, kvality
a bezpecnosti na pracovisti. Metoda 5S byva typicky prvni metodou, kterd je v ramci zavadéni
Stihlé vyroby implementovana, nej¢asteji se vyuziva ve vyrobnim procesu, nicméng ji lze stejné
uspeésné aplikovat 1 v administrativé a nevyrobnich procesech, nebot’ zakladni kroky jsou

stejné. [1]

Metoda 58 se sklada z péti na sebe navazujicich krokt (viz Obrazek ¢. 4). Cilem je vytvoreni
prehledného pracovisté a zjednoduseni provozu pomoci vizualnich znaceni. Zkratka 5S vychazi
Z péti japonskych slov, ktera za¢inaji na S, jedna se o seiri (utfidit), seiton (usporadat), seiso

(udrzovat poradek), seiketsu (urcit pravidla), shitsuke (upeviiovat a zlepsovat). [3]
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Obrazek 4: Metoda 5S

SEIRI SEISO SEITON SEIKETSU SHITSUKE
(vytFidit) (vy€istit) (uspofadat) (standardizovat) (dodrZovat)

Zdroj: upraveno podle [3]

5 krokti metody 5S [40]:

o Seiri (vytridit) - vytfidéni a odstranéni nepotiebnych véci. Oddeli se pottebné véci

od nepotiebnych, Co neni potieba, se vyhodi.

e Seiso (vycistit) - vycisténi pracovisté. Pracovnici Cisti sva pracovisté a své stroje

sami.

e Seiton (usporadat) - usporadani potfebnych véci. Oznaceni a unifikace pracovnich
prostiedkii a odstavnych ploch. Oznali se shromazd’ovaci plochy, vozovky

a chodniky.

e Seiketsu (standardizovat) - ustanovit pravidla. Pravidla se standardizuji a zviditelni

na pracovisti.

e Shitsuke (vylepSovat/udrzovat) - standardy se dodrzuji a stale vylepSuji.

5.4 Poka yoke

Poka yoke je termin, ktery pochéazi z japonstiny a lze ho ptelozit jako chybu-vzdorny,
v anglictiné tento termin také oznacuji jako fail-safing nebo mistake-proofing.
Tento princip pomaha zabranovat zbytecnym chybam, jedna se o mechanicky nebo elektricky
vyrobni pfipravek, mechanismus ¢i zafizeni, diky kterému neni mozné vyrobit Spatny vyrobek
(jedna se napt. o mechanismu, ktery brani zaméné¢ soucastek nebo zaméné potadi jednotlivych

operaci, ...). [21]

5.5 Metoda kanban

Kanban neboli karta, S$titek ¢i listek. Tato metoda nabizi moznost jednoduchého
a efektivniho toku informaci, kdy pomoci jednoduchych karet, které obsahuji specidlni
informace, je fizena vyroba podle skute¢né spotieby. Hlavnim cilem systému Kanban
je podporovat tzv. vyrobu na objednavku, ta umoznuje redukovat zasoby a zlepSuje piesnost

plnéni termind.
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Kanban byl inspirovan organizaci ¢innosti v americkych supermarketech ve vyrobé,
kdy si zakaznik z regalu vezme pozadované zbozi, u pokladny jsou ze zbozi sejmuty dopravni
karty a polozeny do kanbanové ptihradky, dopravni karty jsou nasledné poslany do skladu.
Poté, co jeze skladu odebrano zbozi potiebné pro naplnéni regali, jsou dopravni
karty vyménény za karty vyrobni, které se nachazely na zbozi, a vyrobni karty jsou
shromazd’'ovany v dal$i kanbanové piihradce. Zbozi je nyni dovezeno do supermarketu
a s dopravnimi kartami postaveno do regald, pficemz vyrobni karty jsou dodany zpét
do tovarny, kde se nyni vyrobi piesné mnozstvi stanovené pomoci vyrobnich Kkaret.
Kdyz je vyroba ukoncena, jsou na nov¢é vyrobeném zbozi umistény vyrobni karty a zbozi

je dano do skladu, ¢imz cely cyklus kon¢i. [15]

5.6 JustlIn Time

Metoda JIT zajistuje, aby jednotlivé materialové subdodavky byly k dispozici do vyroby
v moment, kdy jsou potfeba ve vyrobnim procesu. Dosahuje se tim minimalniho pohybu
materidlu v podniku a spravnou organizaci vyrobnich linek dosahneme nizSich skladovacich

a dopravnich nakladu. [13]

5.7 Total Productive Maintenance

Total Productive Maintenance (TPM) cesky ,.totdln€¢ produktivni tdrzba®“ je komplexni
pfistup k efektivnosti provozu a Gdrzbé zatizeni. Cilem TPM je dosaZeni perfektni vyroby
anizkych ndkladi provozu, coz znamena eliminovat prostoje ve vyrobé, prestavky

nebo pomaly béh stroje, defekty a pracovni nehody. [30]

Zakladem ptistupu TPM je proaktivni a preventivni tdrzba vSech strojii a zatfizeni, déle
je nutné klast duraz na jejich vysokou spolehlivost a rychlou navratnost. Zakladem TPM
je autonomni udrzba, planovana a kvalitni, dale se TPM soustiedi na uzce zamétené zlepSovani,
rychlé zavadéni nového vybaveni, vzdélavani zaméstnancl,, bezpecnost a zdravi pii praci

a TPM v administrative. [30]

5.8 SMED

Anglicky pojem Single Minute Exchange of Die (SMED) lze chapat jako vyménu nastroje
béhem jedné minuty neboli rychlou pfestavbu. Tato metoda se pouziva u stroji pii zméné
Z jednoho produktu na dalsi, a to tim nejefektivnéj$im zpisobem a v co nejkrat§im mozném

Case. Metoda SMED je vyuzivana nejéastéji v hromadné nebo opakované vyrobé, pii které
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se vyrabi urcité omezené mnozstvi vyrobki a probihd vymeéna nebo pienastaveni nastroji

¢i vyrobni linky. [26]

Dle této metodiky by nemély vSechny ptestavby zabrat déle nez deset minut. Metody,
pomoci kterych 1ze dospét k dosazeni tohoto cile, jsou méteni, rozdéleni ¢innosti na externi
a interni, pfevod internich ¢innosti do externich a snizeni ¢asu internich operaci. Béhem méieni
je dulezité zméfit soucasné sefizovaci Casy a zaznamenat je tak, aby bylo mozné sledovat jejich
nasledné zlepseni. Krok druhy je rozdélit Cinnosti na externi operace, které mohou
byt provadény za provozu stroje (napf. pfineseni naradi nebo piipravkl na vyménu), a interni
operace, které nemohou byt provadény za provozu stroje (napiiklad vyména forem).
Nasleduje pievod internich ¢innosti do externich, kdy je nutné podrobnym zkoumanim ¢innosti
v dobé¢, kdy stroj stoji, zjistit, jak je mozné tyto operace provadét za chodu stroje. Poslednim
krokem je snizeni ¢asu internich operaci, aby stroj stal co nejkrat§si moznou dobu, tato feseni

mohou vyzadovat technologické zmény (napft. Gpravy upinaci). [20, 26]

5.9 Management kvality

TQM neboli Total Quality Management je systémovy piistup k fizeni jakosti v organizaci.
Tento ptfistup ma za cil neustdlé zvySovani hodnoty pro zakaznika a vychazi z filozofie,
ze kvalitu vystupt determinuje a lze ji tedy nejlépe zajistit zvySenim kvality vSech ¢innosti,
které jsou v organizaci provadény. ,,Total“ zde znamena, Ze jde o zapojeni vSech pracovnikil
organizace, zahrnuti vSech ¢innosti a procesti, které v organizaci probihaji. Slovo ,,Quality*
vyznacuje pojeti jakosti, a to jakosti sluzby nebo vyrobku, jakosti procesii a ¢innosti.
,»Management“ je zde chapan jako fizeni nejen strategické, ale také taktické a operativni,
vyjadiuje, ze principy TQM se prolinaji vSemi urovnémi fizeni 1 vSemi manazerskymi
funkcemi. TQM tedy pokryva celou organizaci, zasahuje jak do celého systému, tak i do dil¢ich

podsystémd, procesu a jednotlivych oddéleni v ramci organizace. [31, 32, 33]

Hlavnimi znaky TQM jsou dasledna orientace na pfani, nazory a pozadavky zakaznika,
zapojeni vSech podnikovych utvarG a vSech pracovnikd, vytvaifeni systému ,,vnitinich"
zakaznik® a Soustavné usili o optimalni, ucelné a hospodarné uskuteciovani vSech ¢innosti

porovnatelné s nejvyspélejsimi konkurenty - princip ,,zero defects®. [33]

ISO  (International ~ Organization  for  Standardization) je  mezinarodni
organizace pro normalizaci. Jedna se o svétovou federaci narodnich normaliza¢nich organizaci,
ktera byla zalozena 23. tinora 1947 a ma sidlo v Zenevé. ISO vydavad mezinarodni normy

vzdy pod stejnym oznac¢enim ISO a v soucasnosti existuje vice nez 18000 téchto norem.
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| pfesto, zZe ma ISO celosvétovou pusobnost, jeji rozSifeni je nejvyznamngjSi zejména

v Evropskych zemich. [32]

ISO (International Organization for Standardization) definuje TQM jako ,, manazersky
pristup, ktery je urceny pro organizaci, soustredeny na kvalitu, zaloZeny na zapojeni vsech
jejich clenu a zaméreny na dlouhodoby uspéch dosahovany prostrednictvim uspokojent
zakaznika a prospésnosti pro vsechny cleny organizace i pro spolecnost.* Z uvedené definice
je vidét, ze filozofie TQM zahrnuje a vzdjemné integruje fadu rtiznych dimenzi (napf.
marketing, vedeni, inovace, strategii, uspokojeni zajmovych skupin, ...). TQM je celostni
ptistup ke kvalité, ktery je podobny piistupu fady ISO 9000, nicméné zavedeni TQM byva

o 4

naro¢néjsi, protoze obsahuje vice mékkych faktort. [32]

Pro zvySovani a fizeni kvality ve spolecnosti je mozné pouzivat také nastroje ze skupiny
tzv. ,,sedmi zakladnich nastroji®. Jedna se o soubor kvantitativnich metod, které jsou graficky
zpracovany a které pomahaji pti feSeni problému s kvalitou, s jejim fizenim a lze diky nim také
identifikovat ptic¢iny vzniklé nekvality. Tyto metody pomahaji pro lepsi pochopeni procesu,
lepsi identifikaci problémd, jejich diagnostiku a nésledné feSeni. Mezi téchto 7 nastroju
je zafazen Diagram pficin a nasledkt (neboli Ishikawiv diagram), kontrolni tabulka, Parettiv

diagram, korela¢ni diagram, vyvojovy diagram, histogram, a regula¢ni diagram. [25]

Dalsi metodou, kterou lze pfi zjisténi pfiin nekvality pouzit, je metoda ,,5krat Proc*.
Rozpoznani zékladni pfic¢iny, nejen nekvality vyrobku, je totiz dilezitym a nezbytnym
pfedpokladem k tomu, aby byla pfi€ina odstranéna a doSlo také k odstranéni jejich disledki.
Tato metoda je zaloZena na zfetézeni kladeni otazky "Proc¢?", a to pétkrat za sebou. Pro¢ Skrat?
Praxe totiz ukazala, ze pét za sebou zfetézenych otazek staci k odfiltrovani indukovanych,

zdanlivych, ale hlavné nezakladnich pficin. [2, 12, 19]
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6 CHARAKTERISTIKA ZKOUMANE SPOLECNOSTI

Pro ucely této bakalaiské prace byla vybrana akciova spolecnost Sellier & Bellot, ktera
se zabyva vyzkumem, vyrobou, vyvojem a distribuci stieliva, specidlnich zafizeni,
pyrotechnickych vyrobkl, méfidel a nastroji. Spolecnost sidli ve Stiedoceském kraji ve mésté
Vlasim a aktudlné¢ zaméstnava pies 1 500 zaméstnancl, coz ji fadi mezi nejvyznamnéjsi

zamg¢stnavatele regionu.

6.1 Predstaveni spoleCnosti

Sellier & Bellot, a. s. je jednou z nejstarsich strojirenskych firem v CR a patii také mezi
nejstar$i firmy tohoto druhu na celém svété. Firma se vyrobou munice zabyva jiz vice
nez 180 let a béhem této doby prosla nékolika vyznamnymi zménami, vzdy si vSak udrzela

vyznamné postaveni na trhu.

Z produkce této spole€nosti 1ze jmenovat napt. brokové naboje pro stfelbu na cil i pro lov,
puskové naboje se stfedovym zapalovanim, naboje s Okrajovym zapalovanim,
naboje do jateCnich pistoli, stielivo do rucnich stfelnych zbrani, slepé a cviéné naboje
a stielivo do malych vojenskych zbrani a odpalovaci pfislusenstvi (napi. bleskovice,
bezpecnostni zapalky, roznétky apod.). Zajimavosti je, Ze vyrobky prodavané pod touto
obchodni znackou, jsou vyrabény jiz od roku 1825 bez pieruSeni a vzdy byly znamy svou
vysokou jakosti, pfesnosti, spolehlivosti a bezpe¢nosti. Pro zajisténi kvality svych produktt
ma spolecnost zavedeny systém managementu jakosti, ktery je pravidelné revidovan
certifikacni spolecnosti tak, aby byla zajisténa shoda s pozadavky normy 1SO 9001/2009,
spole¢nost garantuje odpovédny pfistup ke kazdé provadéné operaci, ama tak pravem
certifikaci 1ISO 9001. [23, 39]

Od roku 2009 je vlastnikem spole¢nosti brazilska spolec¢nost Companhia Brasileira
de Cartuchos (CBC), timto spojenim se Sellier & Bellot, a. s. stal sou¢asti jednoho z nejvétsich
svétovych vyrobci stieliva. Spolecnost CBC 1ze znat také pod znackou Magtech. Do skupiny
patii také némecky vyrobce maloraZové munice pro vojensky, policejni a komeréni trh MEN

a od roku 2014 se ¢lenem koncernu CBC stal také brazilsky vyrobce zbrani TAURUS. [23]

Spolecnost Sellier & Bellot, a. s. je nejen silnym hra¢em na tuzemském trhu se sttelivy,
ale ma také vyznamné postaveni na evropskych a zamotskych trzich, nebot’ exportuje vice

nez 90 % své celkové produkce. [23]
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6.2 Historie zkoumané spole¢nosti

Historie spolec¢nosti Sellier & Bellot, a. s. se zacala psat v srpnu 1825, kdy francouzsky
obchodnik Pierre Daniel Louis Sellier ziskal od rakouského cisafe Frantiska I. privilegium, aby

mohl vyrabét ve své nove zalozené tovarné v Praze narazové zapalky pro péchotni palné zbrang.

Zacatkem roku 1825 Sellier pozadal rakouské utrady o privilegium na vyrobu perkusnich
zapalek, s jejichz vyrobou zacal v tovarn€ v Praze. V prvni polovin€ roku 1825 rakousky cisaf
Frantisek I. privilegium Sellierovi vydal, avSak obsahovalo podminku, ze vyrobu bude fidit
Clovek, ktery mé znalosti v tomto oboru. Sellier tak pozadal o spolupraci svého krajana
Jeana Mariu Nicolause Bellota. Sellier totiz nem¢l dostatek znalosti o vyrobé zapalek a Bellot
byl vynikajici chemik, ktery se jejich vyrobou v Pafizi zabyval. K dohodé mezi obéma muzi
doslo v srpnu 1825, a je tak povazovana za vznik spolecnosti Sellier & Bellot, a. s. Pod vedenim
této dvojice se vyroba zapalek rychle rozbehla a jejich vyrobky se brzy a pevné usadily na trzich

evropskych i zamotskych. [9]

Zasadni vliv m¢l na spolecnost dekret Dvorské kancelare ve Vidni, ktery upravoval vyrobu
tfraskavin v Rakousku. Dekret obsahoval piedpisy o vyrob¢, manipulaci s tfaskavinami, ale také
0 maximalnim mnozstvi tfaskavé rtuti najednou vyrabéné. Tento dekret se stal
podnétem ke ztizeni dal§iho vyrobniho zavodu firmy Sellier & Bellot v pruském Schénebecku,

nebot’ tam vyroba tiaskavé rtuti nebyla omezovana. [10]

V roce 1830 pftiSel Bellot na zplsob, jak zvysit produktivitu prace pii vyrobé, kvili cemuz
pozadal opét o privilegium. Dfive se totiZ sloZ plnila postupné do jednotlivych kalisSki a také
se jednotlivé lisovala, Bellot ale zavedl pouzivani ptipravki, které umoznily plnit najednou
100 kaliska zapalkovou slozi a zalisovat ji také ve vSech 100 kaliScich najednou. Déle v Praze
Bellot zavedl pouzivani stroju, které pracujici tzv. na jeden pohyb. V této dobé se ve Vidni
prodavalo 1000 francouzskych médénych zdpalek za 8 zlatych, pficemz 100 zapalek
znacky Sellier & Bellot se v celé Rakouské monarchii prodavalo za 50 krejcart. Bellot
tak zdokonalenim vyrobni technologie dokazal zvysit produktivitu prace pii vyrobé tak, ze bylo
dosazeno mimotadné nizké ceny. V roce 1830 presdhla vyroba néarazovych zapalek

60 000 000 ks, vrcholu dosahla v roce 1837, kdy se jich vyrabélo 156 000 000 ks. [10]

V roce 1870 byla zahajena vyroba Flobertovych naboji s okrajovou zapalkou
a Lefaucheuxovych tudernikovych zapalek, dale se poprvé ve vyrobnim programu objevily
naboje se sttedovou zapalkou, jejichZ produkce béhem nékolika let vzrostla na 10 000 000 ks.

Rok 1884 se zapsal do d¢&jin spolecnosti diky otevieni dalsi filialky, tentokrat v loty$ské Rize.
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Diky této vyrob¢ se velice brzy a bez problémil pokryla potfeba narazovych zapalek nejen

v celém Rusku, ale také ve skandinavskych zemich. [9, 10]

K prvni registraci obchodni znacky Sellier & Bellot doSlo v roce 1893 v Praze.
Vyroba nabojnice loveckych nabojii a vyroba médénych zéapalek pro odpalovaci prace byla

do vyrobniho programu zafazena od roku 1895. [10]

V pribéhu 1. svétové valky byla vyroba komerénich streliv znaéné omezena a celd vyrobni
kapacita se vyuzivala k produkci naboji do armadnich pusek a pistoli. Po vzniku
Ceskoslovenska se spole¢nost stala hlavnim dodavatelem v oblasti stfeliva do pistoli, které byly
vyuzivany Ceskoslovenskou arméadou a policii, dochazelo také k dal§imu rozSifovani vyroby
komercniho stfeliva, a to pro soutézni stfelbu a lov. Na trhy v Jizni Americe a v Asii
se spolecnosti Sellier & Bellot podatilo expandovat s péchotnimi néboji. Dal§im vyznamnym
uspéchem spolecnosti bylo, Ze se stala jedinym vyrobcem azidu stfibrného na svété, a diky tomu

doslo ke zvySeni vyroby primyslovych roznétek. [9]

Od roku 1936 je spolecnost prestéhovana z Prahy do Vlasimi. V této lokalité byl totiz

dostatek pracovnich sil a také dilezité vlakové spojeni. [10]

Roku 1945 po konci druhé svétové valky byla spole¢nost Sellier & Bellot znarodnéna.
Vyrobni program na vyrobu komercniho stfeliva byl rozSifen na vétsi pocet typli nabojl
puskovych kalibri, doslo také k rozsifeni vyroby naboji do pistoli i revolverovych naboja,
zvySeni vyroby bylo také u brokovych nabojli, a to téméf pétindsobné. V této dobé bylo
exportovano cca 70 % celkové vyroby. V roce 1964 byla ve spolecnosti zahdjena vyroba

valivych lozisek a roku 1965 vyroba balicich stroju. [9]
Po revoluci doSlo k privatizaci a v této dob& byly jedinymi akcionafi Ceské fyzické
a pravnické osoby, ¢ast akcii byla v drzeni zaméstnancti spolec¢nosti. I nadale bylo exportovano

cca 70 % vyroby do vice nez 70 zemi na celém svété. Od roku 1998 vlastni spolecnost

Sellier & Bellot, a. s. osvédceni ISO 9001. [9, 10]

6.3 Organizacni schéma spole¢nosti

Na nize uvedeném obrazku (Obrazek €. 5) lze vidét organizacni strukturu spolecnosti

Sellier & Bellot, a. s.

Ze schématu vyplyva, Ze v &ele spole¢nosti je Generalni feditel, ktery ¥idi Usek Generalniho
feditele, Vyrobné-technického, Finan¢niho, Obchodniho a Personalniho feditele,

déale Manazera kvality a Vedouciho logistiky.
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Vyrobné-technicky feditel fidi vyrobné-technicky tusek, Finan¢ni feditel ma pod spravou
Finan¢ni usek, Nakup, Sklad materialu, Investice a energetiku. Obchodni teditel spravuje
Obchodni usek, Personélni feditel vede Spravni usek a Spravni odbor, Manazer kvality ma pod

spravou Odbor fizeni a jakosti a Vedouci logistiky zastituje Odbor logistiky.

Obrazek 5: Organizaéni schéma spoleénosti Sellier & Bellot, a. s.
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Zdroj: viastni zpracovani podle [11]

Vzhledem ktomu, Ze tato bakalafska prace je zaméfena na vyrobu ve spole¢nosti
Sellier & Bellot, a. s., je na nasledujicim obrazku (Obrazek ¢. 6) uvedena podrobna organizacni
struktura Vyrobné-technického useku, ktery je dale clenén na Vyvoj a Technicka piiprava

vyroby, Provoz nafadi a stroji a Provoz munice.

Vyvoj a Technickd ptiprava vyroby se staraji o obaly, vyvoj specidlnich stroji, vyvoj
kulové, brokové a specialni munice, vyvoj PYRO, méfidla, normovani a technickou

dokumentaci.

Pod Provoz naradi a stroju patii obchodni a technické oddéleni, mechanici Provozu néradi

a stroji, mérové stredisko a technicka kontrola.
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Do Provozu munice je zafazen controlling materialu, Gtvar fizeni, tiskarna, mechanici
provozu munice, truhlarna, vydejna, tidrzba, vyroba nabojnic, laborace nabojli, vyroba strel
a brokovych nabojl, vyroba PYRO, laborace iniciatorti, vyroba okrajového zapalu a brokd,

technicka kontrola, balistickd zkuSebna a zastupce Vojenské spravy.

Obrdzek 6: Organizacni schéma Vyrobné-technického uiseku spolecnosti Sellier & Bellot, a. s.
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Zdroj: viastni zpracovani podle [11]
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6.4 Vyrobky spolecnosti
Pistolové a revolverové naboje [11, 22]
Tyto naboje jsou dodavany v rizném kalibru a vyrabi se s n¢kolika variantami stiel.

Stiela FMJ — celoplastova strela, ktera méa olovéné jadro pokryté kovovym plastém.
Pti dopadu na cil stiela nedeformuje a hladce projde télem, aniz by ponicila tkan. Stiely
s ogivalni (hrotitou) pfedni ¢asti se pouzivaji u kalibrit 6.35 Br., 7.65 Br., 9 mm Br, 9 mm
Makarov, 7.62 x 25 Tokarev a Luger 9 mm. Stiely s pfedni Casti tvaru komolého kuzele

se uzivaji v kalibrech 40 S&W, 38 Special, 357 Magnum a 9 mm Luger Subsonic.

Stiela STHP - poloplastova stiela s kuzelovou dutinou v pfedni ¢asti. Tato stiela zarucuje
tfizeny rozklad, a tim 1 zvySeny Ucinek.

Stiela SP - poloplastova stiela skladajici se z kovového plasté a olovéného jadra. V predni
Casti strely je obnazené olovéné jadro, které pti zasahu cile deformuje do hfibovitého tvaru,

coz umoznuje rychlé predani kinetické energie. Stiela se také vyznacuje snizenou odrazivosti.

Stiela JHP - poloplaStova stiela s expanzni dutinou v ptredni ¢asti, ta zasahuje do olovéného
jédra zcela zakrytého tombakovym plastém. P1ast stiely je na okraji dutiny na nékolika mistech
podélné ryhovan. Stiela se vyznacuje fizenou deformaci v zdvislosti na dopadové energii

a odporu cile.

Stiela WC - homogenni olovéna stiela, ktera je vhodna pro stielbu soutézni. Vynika svou

pfesnosti a pii prichodu teréem zanechava kulaté otvory. Dodéava se v kalibru 38 Special.

Stfela LFN - homogenni olovéna stfela s plochou pfedni ¢asti a specialné oSetfenym
povrchem, ktery snizuje otér olova v hlavni. Stiela je ur¢ena piedevs§im pro pouziti ve zbranich

S trubicovym zéasobnikem.

Stiela LRN - homogenni olovéna ogivalni stiela se specidlné oSetfenym povrchem, ktery
snizuje otér olova v hlavni. Tato stfela je vhodnd pro vSechny druhy stfelby a dodava

se v kalibrech 9 mm Luger a 38 Special.

Mezi pistolovymi a revolverovymi naboji stoji za zminku také vyroba NONTOXOVYCH
naboju, u kterych povysttelové zplodiny neobsahuji zadné tézké kovy, jako jsou olovo, baryum,
rtut’ ¢i antimon. Tyto naboje nezneciStuji Zivotni prostfedi, neohrozuji ani zdravi stielce
a neznecCist'uji zbran. Prave sttela TFMIJ je ekologické verze strely, jenz je urena pro naboje
se zapalkou typu Nontox. Médény kryci krouzek zabranuje uvolnovani zplodin z cela

olovéného jadra do ovzdusi pfi vystielu.
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Na nize uvedeném Obrazku €. 7 Ize videt vySe zminéné druhy stiel.

Obrdazek 1: Druhy sti‘el pro pistolové a revolverové ndaboje

Stiela FMJ Stiela TFMJ Stiela STHP

hd S i

Stiela JHP Stirela WC Strela SP
Stiela LFN Stiela LRN

Kulové naboje [11, 22]

Zdroj: viastni zpracovani podle [11, 16, 22]

Kulové naboje spolecnosti Sellier & Bellot, a. s. jsou také nabizeny s riznymi typy stiel.

Stiela eXergy — vysokd geometrickd pfesnost tvaru, vynikajici rozptyl
a témei 100 % zbytkova hmotnost. Jedna se o stielu bez podilu olova. Hlavni vyhody této stiely
jsou jeji hlinikova $picka, ktera uzavira dutinu pro optimalni vné&jsi balistiku a radiusovy tvar
predni casti dutiny s podélnymi drazkami, které zajistuji rychlou a fizenou deformaci.
Déle mé stfela duty hrot s podélnymi drézkami pro pravidelnou a fizenou deformaci.
Odlehcujici drazky slouzi pro optimalni vnitini balistiku a zadni kuZel pro optimalni vné&jsi

balistiku.

Stiela eXergy BLUE — vyznacuje se plossi balistickou kiivkou a konstrukci bez podilu
olova. Hlavni vyhodou stiely eXergy BLUE je bez pochyb jeji zeStihleny tvar s plastovou
Spickou a zdokonalend zad’ strely, ktera slouzi pro plossi drahu letu a maximalni zachovani
energie. Konstrukce stiely je z homogenniho materidlu bez podilu olova a zarucuje
tak zachovani vysoké zbytkové hmotnosti, plastova Spicka zajistuje fizenou deformaci

Vv jakékoliv vzdalenosti.
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Kulové naboje Nosler Partition - obsahuji dvoujadrovou stielu. Dvojité jadro zajist'uje
vynikajici deformaci pti vSech dopadovych rychlostech. Tato stfela ma specidlni zalemovani,
které zvysuje pevnost a odolnost vii¢i vysokym tlaklim naboji magnum. Déle ma zeslabeny
plast’ z médéné slitiny v predni Casti stiely, coz zajistuje stejnomérnou deformaci pii nizkych

i vysokych rychlostech.

Kulové naboje se stielami Sierra — jednd se 0 poloplastové strely, které maji zazenou zad’
a jsou konstruovany pro lov na vétsi vzdalenost. Aerodynamicky tvar stiely vyznamné snizuje
letu a mensi odchylka vlivem boc¢niho vétru nez u srovnatelnych stiel s valcovou zadi.
Spolecnost Sellier & Bellot, a. s. vyrabi kulové naboje Target (Match), které jsou laborovany
sttelami Sierra HPBT, které se vyznacuji Spickovou pfesnosti a jsou urcené pro sportovni

stielbu.

Kulové naboje se stfelami PTS — jedna se o stfelu s olovénym jadrem, kterd je piekryta
zpeviuyjicim plastém a zakoncena polymerovym hrotem, ktery zajistuje rychly rozklad
anasledny pfenos energie. Optimalni tvar této stiely umoziiuje dosazeni vySsi

rychlosti a stability po celé draze letu. Tato sticla byla navrzena a vyrabi ji firma Hornady.

Kulové naboje Training se stfelou FMJ, ktera se pouZziva také pro pistolové a revolverové

naboje - jedna se o celoplast'ovou strelu, kterd ma olovéné jadro pokryté kovovym plastém.

S

Vzhledem k pevné konstrukci vytvaii tato stfela hladky pristfel, nebot se nedeformuje

pti zésahu cile. Pouziva se k lovu trofejové zvéte a pii sportovni stielbé.

Na Obrazku €. 8 1ze vidéet druhy stiel pro vyse uvedené kulové naboje.

Obrdzek 8: Druhy sti‘el pro kulové naboje
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Zdroj: vlastni zpracovani podle podle [11, 16, 22]
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Na nize uvedeném Obrazku ¢. 9 lze vidét prifez pistolovym, puSkovym a malorazkovym

nabojem, je tak mozné nahlédnout na vSechny ¢asti, ze kterych jsou naboje slozeny.

Obrazek 9: Priiez pistolovym, puskovym a malordazkovym nabojem
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(streiny prach)
' . ; /Okrai nabojnice
Zapalkova sloz y

Usti nabojnice
Kréek nibojnice

Kuiel nibojnice

Vymetna napln
(stfelny prach)

Brokové niboje [11, 22]

Zdroj: prevzato z [11, 16, 22]

Sellier & Bellot, a. s. vyrabi také brokové naboje, a to lovecké a sportovni.

Brokové naboje nabizi spole¢nost s hromadnou nebo jednotnou stielou (viz Obrazek ¢. 10),

skladajici se z plastové nebo papirové nabojnice s kovovym kovéanim, s plastovym kontejnerem

nebo plsténou zatkou, s vymetnou naplni a zapalkou. Brokové naboje s jednotnymi stfelami

ruznych vah jsou uréeny pro vrcholové sportovni stielecké soutéze a jsou laborovany jednotnou

sttelou se stabilizatorem vlastni konstrukce této spolecnosti. Sportovni brokové ndboje

jsou svym vykonem a laborovanym typem plastové zatky s chrani¢em brokl uréené piedevsim

pro vrcholové soutéze ve stielbé na asfaltové terce.
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Obrdzek 10: Brokovy ndboj s hromadnou stielou (vlevo) a jednotnou stielou (vpravo)

Uzavreni

Hromadna stfela
(broky)

Plast' nabojnice

Kontejner

Kovani
nabojnice

Okraj nabojnice

Uzavieni

Jednotna strela
{slug)

Plast' nabojnice

Kontejner

Toulec:

Vymetna napin.
Kovadlinka:

Dale mé spolec¢nost Sellier & Bellot, a.s.
(viz Obrazek ¢. 11).

Obrazek 11: Zdapalky Sellier & Bellot, a. s.

Zdroj: prevzato z [16]

v nabidce také samostatné¢ zapalky
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7 ANALYZA VYBRANEHO VYROBNIHO PROCESU VE ZVOLENE

SPOLECNOSTI

7.1 Popis vyrobniho procesu

Tato podkapitola je vénovana kratké charakteristice jednotlivych casti vyrobniho procesu

ve spole¢nosti Sellier & Bellot, a. s. Schéma vyrobniho procesu lze vidét nize na Obrazku ¢. 12.

Obrazek 12: Schéma vyrobniho procesu ve spolecnosti Sellier & Bellot, a. S.

Vyroba p?lotovart'x | .| Vyrobazapalek | =
pro zapalky ; (,Ladovna®) H

Vyroba naboju -‘ | Ralant > B edice
(.,Laborace”) = #

> Vyroba stiel —

Vysek kaliska | — N

M -\ Vyroba nabojnic

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]

Vyroba polotovari pro zapalky

Na stredisku ,,Vyroba polotovari* vznikaji kaliSky a kovadlinky, které jsou vstupnimi
komponenty pro vyrobu zapalek. Kalisky jsou vyrabény z mosaznych paski, které jsou
ve svitku, ktery se pomoci podavani strojné odmotava a jsou z néj vysekavany kalisky
a kovadlinky. Po vysekani jsou oplachovany v chemickych laznich, kde se odmasti a vy¢isti.

Nasleduje jejich expedice do tzv. ,,Ladovny*.
»Ladovna” - vyroba zapalek

V tomto stfedisku se na vyrobnich linkach provadi kompletace zépalek. Zapalky vznikaji
tim, ze je do kaliSku nalisovana tfaskava sloz a nasledné se dolisuje kovadlinka. Zapalka

je jednim ze tfech hlavnich komponenti pro vyrobu naboje.
Vysek kalisku

Kalisky uréené pro vyrobu stel a nabojnic se vyrabé&ji na stfedisku ,, Vysek kaliskt“. Kalisky
jsou vysekavany z paskt, které jsou smotany ve svitkach, jez obvykle byvaji z mosazi.
V piipadé vyroby kaliski na stiely se pouzivaji také tombakové svitky. Nasledné jsou kalisky

vlozeny do vibra¢niho zafizeni, kde jsou pomoci chemickych latek odmastény a poté vchazi
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do pece, kde jsou vyzihany na potfebnou tvrdost, a opét jsou dany na vyc€isténi. Po tomto

procesu jsou pripraveny pro vyrobu nabojnic ¢i stiel.
Vyroba stiel

Na vyrobu stiely jsou potteba dva hlavni komponenty, kterymi jsou kaliSek a olovéné jadro.
Olovéna jadra se lisuji z dratu, ktery je namotan na svitek. Poté jdou do postupového lisu,
kde se kompletuji s kalisky a vylisuji se na potiebny tvar a vahu. Stiely se nasledné¢ odmasti
a jsou pripraveny ke kontrolni operaci, kterou je vazeni. Kazda stfela projde pies vahu,
kde jsou selektovany dobré stiely a stiely, které nespliuji vahovou toleranci. Nasledné jsou

chemicky vyc€istény a opatieny vici korozi.
Vyroba nabojnic

Nabojnice je vyrabéna z mosaznych kaliskt, které vstupuji do postupového lisu, z néhoz
se postupné vytdhne polotovar ndbojnice, ktery nasledné putuje na chemické odmasténi.
Dutkladné odmasténé polotovary putuji na soustruzeni, kde jsou obrabény na pozadované
rozméry, nasledné jsou chemicky vycistény a opatfeny vici korozi stejné jako stiely. Poté putuji
na kontrolni operaci, kde kazda nabojnice projde tzv. meéfiCkou, ktera proméii vSechny
pozadované rozméry. Nabojnice, které jsou v rdmci méfeni oznaceny za nevyhovujici, jsou déle

rozdéleny na opravitelné, a neopravitelné zmetky.
,Laborace” — kompletace naboji

V casti, ktera se nazyva ,,Laborace®, se kompletuji naboje. Ze tii hlavnich komponentu,
jimiZ jsou zapalka, nadbojnice a stiela, se zde kompletuje naboj. Na prvni operaci se do ndbojnice
zalisuje zapalka na pfedepsanou hloubku. Poté nésleduje dalsi operace, kde se do ndbojnice
nasype pozadované mnoZzstvi stielného prachu a nalisuje se stfela. Nakonec naboje prochazi
stejn¢ jako stiely pres vahy, které selektuji dobré kusy od kust, které nespliiuji vahovou

toleranci.
Baleni naboji

Na operaci baleni projde kazdy naboj pies kamerovou kontrolu, ktera zkontroluje,
zda naboje nemaji néjaké vzhledové vady, poté se trojné naskladaji do urCenych miizek,
ve kterych putuji na dalsi kamerovou kontrolu. Pfi této druhé kamerové kontrole se zjistuje,
zda ma kazdy naboj zapalku a spravné razeni. MiiZky s néboji jsou rucné baleny do krabicek

a ty jsou vkladany do kartonovych krabic, které se zalepi a skladaji na palety.

39



Expedice

Posledni stanici ve spolecnosti je pro vyrobky expedice. Vyrobky jsou po zkontrolovani
azabaleni pfijaty na expedicni sklad. Zde se zajiStuje spravné naskladnéni
vyrobktli @ kompletace vyrobnich sérii, dale ma toto stfedisko na starost zajisStovani dopravy

a vystavovani dodacich listu.

7.2 Analyza vyrobniho procesu pomoci VSM

Pro samotnou analyzu vyrobniho procesu, kterd je provedena pomoci metody Value Stream
Mapping (VSM), bylo zvoleno stfedisko ,,Vyroba nabojnic*. Prabéh hodnotového
toku natomto stfedisku je graficky znazornén pomoci VSM, jenz muizeme vidét

na Obrazku ¢. 13 nebo v Pfiloze A na konci této prace.

Obrdzek 13: VSM - Priabéh hodnotového toku na stiedisku ,,Vyroba nabojnic"

Vedouci vyroby

Market

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]

Mapa hodnotového toku znazoriiuje sled po sob¢ jdoucich operaci na zkoumaném sttedisku.
U kazdé operace je uvedena ,,Datova tabulka® (viz Obrazek ¢. 14), ve které jsou uvedena
dilezita data o dané operaci. Je v ni uveden pocet stroju, hodnota C/T (,,¢as cyklu®)
coz je frekvence, pii které vystupuji vyrobky z procesni aktivity. P/T (,,procesni cCas‘)
neboli cas, kdy je jednotka zpracovavana v ramci ur¢itého kroku od vstupu jednotky do procesu
k vystupu jednotky z procesu. Hodnoty C/O, C/O(p) a C/O(k) udavaji ¢as, jak dlouho trva
pfestavba stroje, index ,,p* vyjadiuje pfestavbu z pistolové raZe na jinou pistolovou rdzi a index
K oznaCuje piestavbu z pistolové rdze na kulovou a naopak. Uptime uddva skuteCny

odpracovany cas z dostupného ¢asu a je vyjadieny v procentech. Davka udava pramérné
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planované mnozstvi na jednu Sarzi

coz udava odpracovany ¢as za tyden.

Obrdazek 14: VSM - Datové tabulky

. Vposlednim tadku je uvedena hodnota ,hod/tyden®,

Lisovani Odmasténi Soustruzeni Cisténi Méreni

o O o ki ke
Pocet stroji: 4 Potet strojl : 3 Potet strojli : 9 Potet strojli : 3 Potet strojli : 6
C/T:5425s CTi1ls C/T:535 c/Ti11 C/T:535
P/T:70s

P/T:2400s P/T:10s P/T:2400s P/T:250s
C/O(p) : 10 min

C/O=N/A C/0 =15 min C/O=N/A C/O =5 min
C/0(k) : 3 hod
Uptime : 90% Uptime : 50% Uptime : 80% Uptime : 50% Uptime : 83%
Déavka : 8 000 Davka : N/A Davka : 8 000 Davka : N/A Davka : 8 000
Hod/tyden : 154 Hod/tyden : 154 Hod/tyden : 154 Hod/tyden : 154 Hod/tyden : 154

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]

Odhalené vady ¢i nedostatky, které byly zjistény, jsou uvedeny vzdy v ¢ervenych bublinach
(viz Obrazek €. 15), pficemz kazdy problém ma ptifazené Cislo. VSechny zjisténé problémy
byly néasledné vypsany do Tabulky &. 2. Zminéna tabulka obsahuje ve sloupci ,,ReSeni* mozné
opatteni, které by mélo problém pomoci vytesit, dale je v ni uveden ,,Pfinos*, ktery bude mit
odstranéni daného problému. ,,Pfinos* je hodnocen ¢islem 1-3, kdy 3 je nejvétsi piinos
pro spolecnost. Ve sloupci ,,Naro¢nost“, ktera je hodnocena také na stupnici 1-3, kdy 1 byla
nejniz8i naro¢nost, byla zhodnocena jednak naro¢nost feseni, jednak ekonomické hledisko
feSeného problému. V poslednim sloupci je uvedena ,,Priorita®, s jakou je nutné piistoupit

k odstranéni problému. Priorita je vypocitana jako podil hodnot ,,Pfinos* a ,,Naro¢nost*.

Vse je na zavér graficky zndzornéno v matici ,,Opotiebeni: Pfinos x Nérocnost®
(viz Obrazek ¢. 19). Podle této matice bychom méli postupovat pfi feseni vzniklych problémi
uvedenych ve vypracované VSM. V prvni fad¢ je nutno vyftesit problémy, které se nachazi
v levém hornim rohu (vyznadeny tmavé zelenou barvou). ReSeni téchto problémi neni
organizaén¢ ani ekonomicky naro¢né, ale zato pfinasi velky pfinos pro spolecnost.
Dale postupujeme s feSenim problémt v matici smérem doprava a dold, az se dostaneme
K problémtim, které jsou nejobtizn€jsi (uvedeny v oranzovém poli), jejichz feSeni
je jak organizacné, tak i ekonomicky naro¢né. Tento postup nam umoznuje to, Ze muzeme
finance, které ziskame vyfeSenim problémi v tmavé zeleném poli, pouzit dale na feSeni

finan¢né naro¢nych probléml.
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Obrazek 15: VSM — Problém

Zdroj: viastni zpracovani
13 problémi odhalenych vV ramci mapovani hodnotového toku

1. Spatné vstupni kali§ky (mix a $patna kvalita) — kalisky jsou vstupnim materialem,
ktery je dodavan ze stfediska ,,Vysek kaliski*. Tento material je dodavan vzdy v nasypkach,
které maji dole vypust, nebo v paletach, ze kterych se musi vybirat kbelikem. Castym a stale
se opakujicim jevem je to, ze kaliSky chodi namichané s jinymi druhy, anebo jsou S$patné
vyrobeny, coz ma za nasledek, Ze se zasekavaji ve svodu lisovacich stroju, a kvili tomu se stroje
neustale zastavuji. V takovych situacich obsluha musi kaliSek vyndat, a tak dochdzi k castym
a kratkym odstavkam stroje. V hor§im ptipadé¢ projde Spatny kaliSek az do stroje a zpiisobi jeho
tzv. nabourani. Oprava pfi nabourdni stroje potom trva nékdy az nékolik hodin. VyfeSenim
tohoto problému by se vyrazné snizil ¢as prostoji lisovacich stroji a také spotieba nastroju
ve stroji, které se musi vymeénit v ptipadé, Zze dojde k nabourani stroje. Tento problém by bylo
mozné fesit mezioperacni kontrolou, ktera by zarucovala, ze zadné Spatné ani namichané

kaliSky se nedostanou ke stroji.

2. Dlouhé prestavby — prestavby, které probihaji zejména na lisovacich strojich
z pistolové raze na razi kulovou, jsou celkem slozitou zélezitosti, a proto trvaji i nékolik hodin.
Zkracenim tohoto Casu by se opé&t sniZil prostoj stroje. Zkraceni €asu piestaveb by napomohlo

zavedeni metod SMED a 5S.

3. Nizsi rychlost u nékterych stroji — u jednoho z lisovacich stroju je nastavena nizsi
rychlost nez u ostatnich stroju stejného typu. Jakmile je rychlost zvySena na stejnou hodnotu,
jakéd je u ostatnich strojli, stroj ,,nabourd“ a vznikd odstdvka. VyfeSenim tohoto problému
by se zvysila produkce stroje. Budeme-1i uvazovat, Ze by doslo ke zvySeni rychlosti o 20 taktd
za minutu, bude to znamenat zvySeni produktivity stroje o 26400 kusi za den,

respektive 184 800 kusi za tyden.
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4. Nezaznamenavaji se zadna prubéZna méieni obsluh — na z4dné operaci nejsou
zaznamenavana méfeni. Zaznamenavani méfeni alespon u problémovych rozméra by ptispélo
ke zvyseni jakosti vyroby. Obsluha stroje by nepodcenovala méfeni a dodrzovala by méfici
Casy, které jsou uvedeny v technologickém postupu, a namétené hodnoty by se zaznamenavaly
do ptislusného protokolu a zdsadné by to napomohlo zvysit jakost vyroby a snadné¢jsi dohledani

problému ve vyrobé.

5. Dlouhé odstavky po poruse — zdlouhavou opravou stroje po poruse vznikaji velké
ztraty z produkce stroje, coz zarovei nabourava mésic¢ni plan vyroby, ktery nejsme tim padem
schopni dodrZet. Tento Cas je nutné stlacit na co nejkratsi. Klast vétsi diiraz na preventivni
udrzbu a vyrazné zvysit pripravenost udrzby na opravu stroje po poruse. Je také zjistén rozdil
doby opravy, kdyz je udrzba ptitomna, nebo kdyz drzi pohotovost mimo sménu. Na nize
uvedenych Obrazcich ¢. 16, 17, 18 jsou znazornény modelové situace v ptipad¢, ze porucha

stroje nastane:

A. v ¢ase 6:00 — 14:00: v tomto ¢asovém useku ma udrzba sménu a je tak pfitomna

Vv arealu spole¢nosti, na vzniklou poruchu se reaguje béhem co nejkratsi mozné doby.

B. ke konci smény udrzby (udrzbé kon¢i smeéna ve 14:00 a mé pouze jednosménny
provoz): Vv tomto piipadé udrzba zahaji opravu stroje, po diagnostice problému
vyhodnoti ¢asovou naro¢nost opravy a dle toho se rozhoduje, zda opravu vykona
hned, nebo druhy den. Nékdy nastane situace, ze udrzba casovou naroc¢nost
vyhodnoti $patné¢ a oprava stroje zabere vice Casu, neZ se piedpokladalo, pak

je dokonceni opravy odloZzeno opét na dalsi pracovni den.

C. Mimo pracovni dobu udrzby, udrzba vsak drzi pohotovost: pak je pro pracovnika
udrzby vyslano vozidlo, které ho dopravi do prace, on provede opravu stroje a stroj

neni vyfazen z provozu do druhého dne.

Na zakladé¢ niZze uvedenych schémat je patrné, Ze pokud by udrzba drzela
tiisménny/nepretrzity provoz, jaky je zaveden ve vyrobé, tak by se vyrazné snizila odstavka

po poruse, ktera by trvala, jako je tomu nastinéno v situaci ,,A“ (Obrazek ¢. 16).
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Obrizek 16: Situace ,,A“: Udriba po poruse (v piipadé, %e iidriba md sménu)

Udriba po poruie v éase 6:00 — 14:00

Sefizovac zjisti problém

10 min

h 4

Mistr posoudi moZnosti feSeni a vola tdrzbu
S min

Udrzba provadi diagnostiku
30 min

“

240 min

Se7izeni stroje a pokratovani ve vyrobé
15 min

Celkovy cas: 300 min

Zdroj: vlastni zpracovani podle [11]

Obrizek 17: Situace ,,B: Udriba po poruse (v pFipadé, 3e iidriba opravu pierusi 7 divvodu konce smény)

Udriba po poruse v &ase 6:00 — 16:00

Serizovac zjisti problém
10 min

A 4

Mistr posoudi moznosti reSeni a vola udrzbu
5min

Udrzba provadi diagnostiku
30 min

|¢

Zacatek opravy
120 minut QOdchod Gdrzby domi

16:00

iﬁ

Stroj pozastaven z duvodu nedokontené opravy

840 min Pfichod Gdrzby na dilnu

6:00

|¢

Dokonceni opravy
120 min

A4

Sezizeni stroje a pokracovani ve vyrobé
15 min

Celkovy cas: 1 140 min

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]
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Obrizek 18: Situace ,,C*: Udriba po poruse (v piipadé, %e uidriba drii pohotovost)

Udriba po poruie v pipadé, Ze Gdriba drii pohotovost

Serizovac zjisti problém

10 min

Mistr posoudi moznosti feSeni a vola Udrzbu
5 min

Doprava udrzbare do prace
45 min

Udrzba provadi diagnostiku

30 min

240 minut

A 4

Se7izeni stroje a pokracovani ve vyrobé
15 min

Celkovy cas: 345 min

Zdroj: vlastni zpracovani podle [11]

6. Spatné odmasténa price — tento problém vznikéd zésadné na operaci odmasténi
pred soustruzenim. Nekvalitné odmasténa nabojnice nedrzi v kuzelovém pouzdie ve stroji
uréeném k soustruzeni a dojde k jejimu protoceni (vyroba zmetkt), coz vede K vraceni prace
zpét na operaci odmasténi, a tim padem se zdvojnasobi Cas vénovany této operaci. Dale tim
také vznika prostoj na operaci soustruzeni, kde se ¢ekd na opravenou praci. Témto problémim
by se dalo zamezit proskolenim obsluhy o jasném postupu prace na operaci odmasténi, obcas
se totiz stava, ze obsluha nasype odmasténou praci do mastné nasypky. Dale by bylo vhodné

se zam¢étit na lepsi udrzbu stroja.

7. Spatna funkce ,,brzdy* — takzvana ,,brzda“ se nachazi ve stroji uréeném na soustruzeni
nabojnic. Jeji $patnou funkci (selhanim) vznikaji neshodné vyrobky. Tento problém se fesi tak,
Ze na ,,brzdu“ obsluha stroje vstiikuje technicky benzin, ktery napomaha k jeji lepsi funkci.
Stava se, Ze 1 presto neni obsluha schopna tuto chybu uhlidat a stroj vyrabi neshodné vyrobky.
Tyto neshodné vyrobky dé€laji potize ve chvili, kdy pfijdou na dalsi operaci, kterou je méteni.
Zde se neustale zasekavaji, a tim vznikaji kratké, ale casté odstavky méticiho stroje. VyteSeni

tohoto nelehkého problému by bylo velkym pifinosem jak pro sniZeni prostojii u méticich stroju,

tak zvySeni jakosti a v neposledni fad¢ snizeni spotfeby technického benzinu.
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8. Nizka kvalifikace obsluhy stroji — timto je mysleno, ze néktefi obsluhujici pracovnici
a také sefizovaci nejsou kvalitné zaskoleni. Tento problém vznikéd nejcastéji, kdyz nového
zaméstnance zaskoluje zaméstnanec, ktery nema tolik zkuSenosti, a tim padem mu nepteda
vSechny podstatné informace tykajici se prace s danym strojem. Poté se u téchto pracovniki
zvysuje Cas sefizeni stroje a n¢kdy je setfizeni stroje také provedeno dost nekvalitn€, ¢imz opét
narusta pocet neshodnych vyrobkt. Pokud by se na kazdé operaci vytipovali nejzkuSenéjsi
pracovnici, ktefi by méli na starosti zaucovani novych pracovniki, vedlo by to k nasledné

minimalizaci tohoto problému.

9. Neni obsluha stroji — s timto problémem se nejcastéji setkavdme, kdyz zaméstnanec
nahle onemocni, nebo si bere neplanované dovolenou, a vznikaji tak prostoje stroja.
Tento problém byva fesen tak, ze v lepSim piipadé¢ zaméstnance nahradi kolega z jiné smény,
nebo sistroje rozdéli pracovnici, ktefi pracuji na stejné operaci na dané sméné.
Tim padem se zvysi pocet stroji na obsluhu a né€kdy je dost naroné udrzet vSechny stroje

v chodu se zachovanim pozadované jakosti.

10. Spatné ,,od$ponovana“ prace — problém je vtom, Ze hotové nabojnice,
které jsou dopraveny na operaci méfeni, obsahuji kovové téisky neboli ,,Spony*. Tento problém
je feSen vynaSecim bubinkem u operace soustruzeni, kde ,,Spony* propadavaji, a poté jeste
prochazi pies vibracni sito. I pfesto neni toto opatfeni stoprocentni a obcCas Se stava,
Ze na operaci méfeni piijdou osoustruzené nabojnice obsahujici zbylé ,,Spony*, pak nastavaji
situace, ze se ,,Spony‘‘ zasekéavaji ve svodech, kterymi propadavaji ndbojnice do méficiho stroje.
Vznikaji tim kratké, ale zato ¢asté odstavky stroje, nebot’ obsluha musi kaZzdou Sponu vyndat.
Je tak nutné klast vétsi dliraz na obsluhu u operace ,,0dSponovani, aby nabojnice vsypavala
na sita pomaleji, vV men$im mnozstvi a pozornéji. Dale by tuto komplikaci pomohla vyftesit lepsi

konstrukéni feSeni prosévaciho sita.

11. Spatné osoustruZena prace — tento problém vyjadiuje to, Ze na operaci méfeni piijdou
nabojnice, které zdaleka neodpovidaji pfedepsanym rozmérum. Nejcastéji se stava, ze jsou
nabojnice pfili§ dlouhé, a tim padem se zasekavaji v méticim stroji, ¢imZ opét vznikaji kratké
a Casté odstavky méficich stroji, kdy je nutné neshodné vyrobky vyndat. Tomuto by se dalo

zabranit zvySenou kontrolou na operaci soustruzeni.

12.  Kontrola jakosti az po dokon¢eni vyroby — kontrola od pracovniki technické
kontroly probihd aZ po posledni operaci, kterou je méfeni. Tim padem dochazi k odhaleni
nékterych defektl az po ukonceni vyroby. Kdyby kontrola probihala jiz béhem vyrobniho

procesu po danych operacich a zapisovala naméfené hodnoty, tak by bylo mozné odhalit
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neshodné vyrobky dfive, neZ projdou v§emi operacemi. Bylo by mozné také vyhodnotit kvalitu
vyroby kazdého pracovnika a poté pracovat na zlepSeni jeho odvedené prace. Zavedeni

této ¢innosti by napomohlo zlepsit jakost vyrobkd.

13. Velké zasoby pred mérenim — pied méfenim obcas vznikaji velké zasoby, zabiraji
spoustu mista a zptsobuji Spatny piehled ve vyrob¢, tim padem se stava, ze vyrobky
nepokracuji tokem materialu FIFO (first in - first out). Zasoby se tvoii z diivodd, ze neni mozné
udélat pozadovany vykon na méticich strojich kvili vyse uvedenym problémuam, které kdyby

r~r

se podaftilo odstranit, tak snizime také zasoby pfed métenim.

Tabulka ¢. 2, obsahuje vySe zminéné problémy vcetné jejich feSeni, pfinos, narocnost
a prioritu. Hodnoty v této tabulce byly nasledné setazeny podle priority a zaneseny do matice
,»Opatieni: Pfinos X Naro¢nost™ (viz Obrazek ¢. 19). Z této matice je patrné, Ze prioritné
bychom se méli zabyvat vyfeSenim problému ¢islo 1 a 12, nasledné bychom méli fesit problémy
2,3,4,9,8a1ll1anakonec 6, 10, 13,5a 7. Zédn}'/ z probléml nam nespadl do ¢erveného pole,

kde je naroc¢nost feSeni vEtsi nez samotny piinos.

Tabulka 2: VSM - Problémy ve vyrobnim procesu a navrhované i'eSeni

ina Problém Reseni Priorita
Skup:
Spatné vstupni kalisky . c
1 (i 2 ¥pates lovalifa) Eontrola jakosti 3.0
2 Dlouhé piestavhy stroji SMED, 35 2.0
3 Nifii rychlostu nékterych stroja. | oo Lnoiogickd iprava stroje pro Zvyseni jeho 20
- ‘ vykomu
4 Nezaznamenavaji se zadnd pribéina | Zaznamendvat méfeni hodnot, u kterfch dochazi k
méieni obsluhy néjéastéjiim problémim
5 Dlouhé odstivky po poruse TPM, zavést sménost ddrzby
6 51: atné odmasténa price TPM, proskoleni obsluly
7 Spatni funkee "brzdy" Eonstmkén vytesit neustilé problénny s fimkei
(marnst zmetl) "brzdy” stroje HC-20

S et e Lepéi zatkolovini délnikn WytyEit nejzkutendji
8 Nizkd kvalifilace obsluby strofi lidi, ktefi budon zaskolovat nové pracovniky
0 Neni obsluha siroji Zavést systém zastupn za pracovniky, ktefi maji

(dovoleni, nemoc) dovolenou nebo jsou nemocnd.
10 Qp:lmé odSponovani price ['meva sita, profkeleni obslnhy stroje
& . = 5 _a Zuyiend kentrola jakost na operacl soustruZeni.

11 Spatné osoustruzeni price S cleni obsluhy stroje.

A L I Zavést pribéiné kontroly jakosti na viech
12 Kontrola ]ahf\,::;‘ _PD dokoncent operacich - kontrolu budou provadst pracevnic

L OTE. ktef ji budou také zaznamendvat

13 Velké zasoby pired méfenim Zvyit efektivita méficich stroji MC-20.

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]
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Obrazek 19: VSM - matice - Opatieni: Pitinos X Ndroénost

prinos

3 1 [2.3.9 5.7

2,5 12 g, 11

2 46,1013

15

1

0,5

0 05 1 1,5 2 25 3  narofmost

Zdroj: vlastni zpracovani podle [11]

7.3 Analyza vyrobniho procesu pomoci FMEA

Pro analyzu pomoci metody FMEA byly vybrany tii ¢ast&jsi problémy, které byly odhaleny
ze zaznamu, které byly zapisovany po dobu jednoho meésice, a to Vv obdobi

od 10. 11. 2017 do 15. 12. 2017 na stiedisku Vyroba nabojnic.

Zjisténé poruchy jsou uvedeny v Tabulce ¢. 3. Tato tabulka je koncipovana tak, ze prvni
sloupec obsahuje zjisténi poruchy, v druhém sloupci jsou uvedeny nasledky, které jednotlivé
poruchy zapfi¢inuji. Dale je vtabulce uvedena ,zavaznost, ktera je ohodnocena
,»vyskyt”, ktery je taktéz vyjadien na stupnici 1-5, kde porucha snejvétsim vyskytem
je ohodnocena ¢islem 5. Soucinem zavaznosti a vyskytu vzejde Cislo RPN (Risk Priorit
Number), které je uvedeno v poslednim sloupci tabulky. Vysledované pficiny jsou uvedeny
na nasledujicich Obrazcich €. 20, 21 a 22.

Tabulka 3: FMEA

ZavaZnost Vyskyt MoZnost
1-5 odhaleni

Porucha Nasledky 1 Priciny

neustalé odstavky lisovacich
strojd, moZnost "nabourdn{" 4 3 12
stroje

Spatny vstupni
material

Neodstranéné Spony| neustilé odstivky meéFicich
v nabojnicich strojli

Spatna funkce

vyroba neshodnych vyrobk( 3 3 9
"brzdv“

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]
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Spatny vstupni material

Spatnym materidlem se pro tuto poruchu mysli kalidek, ktery je vstupnim materialem

pro operaci lisovani. Pti¢iny, které zptsobuji tento problém lze vidét na Obrazku ¢. 20.

Jednou z pficin je Spatna kontrola materialu obsluhou stroje na stiedisku ,,Vysek kalisku‘.
Déle ji zapfti¢inuji nediikladné vybrané bedny, ve kterych jsou kaliSky pievazeny, nebot’ ¢asto
dochazi k tomu, Ze jsou zde zapomenuty kusy rtiznych druhti kaliskd. Spatnou kvalitu ob&as
zapri¢inuji také sefizovaéi vysekovych stroji, a to tim, ze maji Spatn¢ nastavené stroje.
Hlavnim divodem, pro¢ dochazi k situaci, Ze Spatné ¢i namichané kaliSky mohou projit
az do stroje, je absence mezioperacni kontroly, ktera by tuto $patnou praci zastavila. Spatna
kvalita kaliskd je také zapficinéna Spatnym materialem, z néhoz se kalisky vysekavaji.
Tim je pasovina, ktera je nakupovana od externich dodavatelt a ne vzdy je dodana v nejvyssi

jakosti. Tato porucha ma nejvyssi RPN, tim padem ma nejvétsi prioritu k feseni.

Obrazek 20: FMEA p¥iciny - Spatny vstupni materidl (kaliSek)

Spatna kontrola obsluhy
Dukiadné nevybrané
bedny (namichadni)

PROCES, POSTUP ey Neni vstupni kontrola

SPATNY VSTUPNI

MATERIAL STROIE,
= TECHNOLOGIE
(kalisek)

PROSTREDI
Spatna pasovina na
vyrobu kaliSku
PRODUKT

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]



Neodstranéné Spony v nabojnicich

Tato porucha spoc¢iva v tom, Ze mezi nabojnicemi se nachdzeji Spony z predchozi operace
soustruzeni. Na Obréazku €. 21 jsou uvedeny pfiCiny, ktery tento problém zaviiuji.

e 1

Jednou z pficin této poruchy je nedodrzovani mnozstvi vSypavanych nabojnic na sita.
Kdyz obsluha sype na sita nabojnice ve velkém mnozstvi, aby si uSetiila ¢as a praci, nebo
z diivodu nepozornosti, sita nepracuji tak, jak by méla, jsou zahlcena, a nedojde tak k odstranéni
vSech $pon. Dal§im zapfi¢inénim Castého vyskytu tohoto problému je, Zze vyskyt Spon neni
bezprostiedné po odebrani ze sita kontrolovan, a proto jsou objeveny az obsluhou méficich
stroji na dals$i operaci. Dalsi pfi¢inou tohoto problému je, Ze vétSina Spon je pfilis velka a sitem
neprojdou. Zde by bylo vhodné upravit konstrukéné prosévaci zafizeni, tak aby mélo co nejvice
mozné propustné mezery. DalSim moznym feSenim pfiliS velkych Spon je zaméfit
se na samotnou operaci soustruZeni, kde Spony vznikaji a stroje nastavit tak, aby Spony vznikali
co nejdrobné;jsi a tak by doslo ke snaz§imu oddéleni nabojnic a Spon, nebot’ by drobnéjsi Spony

snaz vypadavaly.

Obrazek 21: FMEA priciny - Neodstranéné "Spony'* v nabojnicich

NedodrZzovani mnozsivi
vsypavanych nabojnic na
sita

Nepozomost obsluhy

Chybi kontrola
od5ponovane prace
Chybi kontrola
NEODSTRANENE "SPONY" | HIHOLE, .
V NABOINICICH | TECHNOLOGIE Velké Spony
(nepropadavaji sitem)

PROSTREDI

MATERIAL

PRODUKT

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]
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Spatna funkce ,,brzdy“

Problém s nespravnou funkci brzdy a jeho pfi¢iny jsou uvedeny na Obrazku ¢. 22. Tento
problém zpulsobuje, ze se na operaci soustruzeni vyrabé&ji neshodné vyrobky, které se stavaji
velkou komplikaci, pokud se dostanou na nésledujici operaci, kterou je méteni, pfi némz se tyto
vyrobky neustale zasekéavaji a obsluha je musi odstraiiovat. Tim padem nastavaji Casté, 1 kdyz
kratké odstavky méficich stroju.

Tento problém je zapti¢inén nejcastéji tim, ze obsluha stroje nedodrzuje ¢asové intervaly,
ve kterych maji pravidelné vsttikovat benzin na tzv. brzdu. Vstfikovanim benzinu totiz dochazi
k eliminaci olejového prostredi, které je kolem brzdiciho kamene. Nedodrzovani intervalu

vstfikovani souvisi s nepozornosti obsluhy. Dal§im cinitelem toho problému je Spatna

konstrukce ,,brzdy* a zfejme i material, ze kter¢ho je brzda vyrobena.

Obrizek 22: FMEA p¥iciny - Spatnd funkce "brzdy"

MNedodrZzovani intervalu
vstTikovani

Nepozomost obsluhy
stroje

PROCES, POSTUP

STROIE,
TECHNOLOGIE

SPATNA FUNKCE

REABY PROSTREDI Olejové prostiedi

Spatna konstrukee
"Bredy™

MATERIAL

Spainy material “brzdy™

PRODUKT

Zdroj: viastni zpracovani podle [11]
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8 ZAVER
Tato bakalarska prace se zabyvala analyzou vyrobniho procesu ve spolecnosti

Sellier & Bellot, a. s. Dana spole¢nost se zabyva muni¢ni vyrobou a v tomto oboru patii

K nejvyznamnéj$im producentim munice na sveéte.

V teoretické Casti byly vymezeny vybrané metody priimyslového inzenyrstvi, které napoméahaji
docilit stihle vyroby ve spolecnostech. Nekteré z téchto metod jsou jiz ve spole¢nosti zavedeny
a dalsi by bylo vhodné zavést. Tento teoreticky ramec dal zaklad pro vyuziti znalosti

do praktické ¢asti prace.

Prakticka cast této bakalaiské prace jiz byla zaméfena na samotnou analyzu vyrobniho
procesu spole¢nosti Sellier & Bellot, a. s. na sttedisku Vyroba nabojnic. Nejprve byla zkoumana
spolecnost piedstavena z pohledu jeji historie a sou¢asnosti, z hlediska organizace spole¢nosti
a samostatné vyroby a také byly predstaveny vyrobky spole¢nosti. Dalsi podkapitolou
je jiz zminéna analyza vyrobniho procesu, v uvodu této kapitoly je ¢ast vénovana struktuie
a organizaci vyroby a jeji stru¢né charakteristice. Néasledné¢ byla provedena analyza aktudlniho
stavu pomoci metody VSM, ze které vyplynuly problémy, se kterymi se v ramci vyroby
zamestnanci potykaji. Nékteré vybrané problémy byly dale analyzovany pomoci metody

FMEA, kde byly podrobnéji rozebrany jejich pficiny.

Analyza stavajiciho stavu vyrobniho procesu byla tedy provedena pomoci metody VSM
a byly odhaleny nize uvedené problémy, diky kterym dochazi k neefektivnostem ve vyrobé.

Zminénymi problémy jsou:

Spatné vstupni kalisky, které zapfiCinuji neustalé odstavky strojii. Navrhovanym

opatfenim, které pomiiZe tento problém vyftesit, je zavedeni mezioperacni kontroly.

— dlouhé piestavby stroji. Zkraceni piestaveb lze dosahnout zavedenim metody
SMED, kdy co nejvice ptipravnych praci udélame za chodu stroje a odstavime ho jen

na co nejzbytnéjsi dobu, a také zavedenim 5S ve vyrobnich prostorech.

— niz8i rychlost stroji, ke které dochdzi na zéklad¢ Spatného setizeni vyrobniho stroje.
Zde je nutné provétit konstrukéni feSeni stroje a definovat zplsob, jakym stroj
spravng sefizovat. VyfeSenim tohoto problému by se totiz docililo zvySeni produkce

stroje 0 184 800 kusi za tyden.

— absence zaznamenavani problémovych priabéznych méfeni zpisobuje, ze v piipadé
vzniku problému pii nékteré z operaci nelze dohledat, kde konkrétné doslo k chybé.

Je nutné zavést tyto zdznamy pro vSechny vyrobni operace.
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dlouhé odstavky po poruse, které jsou zplisobeny zejména tim, Ze udrzba nema

zaveden sménny provoz. Je doporuceno zavést u udrzby smeénnost.

Spatn¢ odmasténa prace ma vliv na operaci soustruzeni, nebot’ je nutné provést
odmasténi znova. Zde je doporuceno pravidelné proskolit obsluhu, jakym zptisobem

ma pfi této operaci postupovat a zaméfit se na lepsi udrzbu strojt.

selhani funkce brzdy u stroju na soustruzeni zpusobuje vznik neshodnych vyrobki.
Problém selhani Ize tesit vstiikovanim technického benzinu, ptipadné se zamyslet

nad konstrukénim fesenim brzdy.

nizkou kvalifikaci obsluhy strojt 1ze fesit vytipovanim nejzkusenéjSich pracovnikd,
ktefi budou zaucovat nové zaméstnance a periodicky pieSkolovat vSechny stavajici

zameéstnance.

chybéjici obsluha stroji. Je doporu¢eno mit Vv pohotovosti zaméstnance z jiné

smény, ktery by za chyb¢jiciho zaméstnance zaskocil.

Spatné ,,odSponovand* prace zpiisobuje, ze nadbojnice po soustruzeni obsahuji Spony.
ReSenim je Uprava prosévacich sit a proSkoleni obsluhy o spradvném postupu

u operace ,,odSponovani®.

Spatné osoustruzenou praci je nutné zastavit hned po operaci soustruzeni,

a to zvysenim kontroly.

kontrola jakosti probihd az po posledni vyrobni operaci. Zde je vhodné zavést

prubéznou kontrolu po vSech operacich.
velké zasoby pied méfenim jsou zplsobeny vSemi vySe uvedenymi problémy.
Vytesenim téchto problémi dojde ke zvyseni efektivity méficich stroji, a tim padem

se snizi zasoby pfed métenim.

Jako problémy s nejvétSim prinosem a nejmensi narocnosti byly identifikovany Spatné

vstupni kalisky a kontrola jakosti az po dokonceni vyroby. Je tak doporuceno feSit tyto

problémy piednostné.

Na zékladé vyse uvedenych problémt a nastinéni jejich feSeni a doporuceni pro spole¢nost

by mélo dojit ke snizeni prostoji strojii, zlepSeni jakosti vyrobkl a odstranéni neefektivnosti

prace vyrobnich strojii 1 zaméstnancli spolecnosti. ZjiSt€éné nedostatky vcetné navrhi

na zlepseni byly ptfedlozeny vedeni spolecnosti k posouzeni a néasledné realizaci. Na zaklad¢

téchto vysledk lze cile této prace povazovat za splnéné.
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Priloha A: Value Stream Mapping — stiedisko ,,Vyroba nabojnic
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