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1 UvoD

Tématem mé diplomové prace je ,,Analyza a fizeni provozu nové vyroby Vv podniku®.
Pro analyzu jsem si vybrala zavedeni vyroby dievénych rukojeti v Narexu Bystiice

S.r.o.

Cilem této prace je analyzovat provoz zavadéné nové vyroby dievénych rukojeti,
vstupujiciho dilu pfi montazi dlat, popt. Sroubovakl a navrhnout mozna zlepseni. Vyro-
bu dievénych rukojeti v Narexu porovnat s jinymi vyrobci rukojeti a nasledné vyhodno-

tit efektivitu vyroby v podniku.

Prace reaguje na aktualni vyvoj v této firm¢, kdy je sice zavadéna nova vyroba, ale
ne novy vyrobek pro zakaznika. Zakaznik chce nadéle své dlato a nezajima ho, kde se-

zene firma rukojet’.

Néekdo si mozna klade otazku, pro¢ v dnesni dob¢, kdy je zdanlivé trh ptesycen vse-
moznymi vyrobky a podniky shanéji pracovni napln, firma jako NAREX Bystfice roz-
jizdi vlastni vyrobu dfevénych rukojeti pro montaZ nasvé vyrobky. Cim je to dano?
Ceny vstupu rostou daleko rychleji, nez je firma schopna promitnout do finalné proda-
vaného vyrobku. Ceny rukojeti od dodavatelil naristaji, nehledé na to, ze v Ceské re-
publice uz né€kolik let neexistuje firma, ktera by byla ochotna vyrabét pro ni cely sorti-
ment dfevénych rukojeti. Dodavatel€ jsou rozttisténi a Casto nejsou dostatecné operativ-
ni. Uspory a operativnost hleda asi kazda firma, tak pro¢ by mél byt NAREX Bystiice
vyjimkou.

Zakladni pojmy pouzité v mé diplomové praci: Posouzeni stavajiciho stavu vyrobni-
ho procesu, sledovani vyrobniho toku, stanoveni pribézné doby vyroby, uspotadani

pracovist’.

Tato diplomovéa prace mizZe odhalit slaba mista, posoudit uspofadani pracovisté
a najit mozna feSeni pro zvySeni efektivity vyroby.

Vyhodnoceni mtze byt jen tak piesné, jak piesné jsou podklady ohledné vykonti
a odvadeéni prace, vykonové normy a informace od pracovnikti Narexu.

Na zacatku prace, jsou nastinény metody moderniho fizeni podniku, analyza materia-

lového toku, rozmisténi pracovisté, metoda 5S, nizkonakladova automatizace, systém



tahu, Kanban, vyuziti odpadu. Ve vlastni praci jsou pomoci téchto metod pracovisté

hodnocena a nasledné navrhnuty upravy a zlepseni.



2 PREHLED LITERATURY

2.1 VYROBA

2.1.1 DEFINICE A POJEM VYROBY

Wohe (2007) vesvé knize rozliSuje troji riizné vymezeni pojmu ,,vyroba‘“.
mena ztotoznéni vyroby S podnikovymi vykony. Zde patii potfizeni vyrobnich faktort.
V uzsim pojeti pojem vyroba zahrnuje pouze podnikové vykony, které jsou napiiklad
opracovani surovin a vyrobkl ve zpracovatelskych podnicich, poskytovani sluzeb pro-
sttednictvim podnikl sluzeb, zhotoveni vyrobka ve vyrobnich podnicich. V nejuzsim
smyslu znamenad ,,zhotoveni* (tovarni vyroba, vyrabéni). Z divodu pojmout pojem ,,vy-
roba®“ ve smyslu vSeobecného podnikového hospodarstvi definuje vyrobu ze Siroka
a nezatazuje jen prumyslové vyrobni podniky, ale iobchodni, dopravni, bankovni
¢1 pojistiovact.

., Vyrobu Ize definovat jako transformaci vyrobnich faktorii do ekonomickych statkii
asluzeb, které pak prochazeji spotrebou*. (Ketkovsky, 2001) Vyroba uspokojuje
potreby lidi. (Makovec, 1996) Vyroba je védomy proces transformace vyrobnich faktoru
do ekonomickych statkii a sluzeb, které jsou pak spotrebovany a soucasné je vyroba
souhrnem vSech vyrobnich procesu, které vV podniku probihaji. (Vanécek a kol., 2010)
., Vyroba slouzi Vv rdamci podniku obecné k vytvireni materidlnich | nemateridlnich
statki, které odpovidaji trzni poptavce”. (Tomek a Vavrova, 2000) ,, Vyroba
je definovana nazdiklade okolniho prostiedi, transformace vstupii nNa vystupy
a mechanismu pro monitorovani a kontrolu. Okolni prostredi zahrnuje véci, které jsou
mimo vlastni vyrobu, ale transformacni proces ovliviuji urcitym zpiisobem, napriklad
vidda danym narizenim, zdkaznici ndrocnosti svych prani, civyvoj technologie.

(Meredith, 2007)

Vyroba je organizovana ¢innost transformace surovin do kone¢nych vyrobku. Je to
umyslny ¢in, jak produkovat néco uzite¢ného. V produkénich systémech mame rizné
zdroje jako vstup. Tyto vstupy jsou zpracovavany V sérii operaci. Pro kazdy vstup
je stanovena sekvence, pocet a typ operaci (mechanické, chemické, elektrické, montaz-

ni, kontrolni, dopravni, atd.). Vystup systému je kompletni ¢ast vyrobku. (Mishra, 2009)
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Vanécek a kol. (2010) ve své knize definuje vyrobni proces jako sled operaci, pii kte-
rych dochazi k tcelnému propojeni vSech vyrobnich faktor za ptimé ¢i nepiimé ti¢asti
pracovnikii. Dochazi k preméné vstupt na vystupy, k pfeméné materialu na hmotné

statky.

2.1.2 STRUKTURA VYROBNIHO PROCESU

Podle Svobodové (2008) struktura vyrobniho procesu spociva V rozclenéni

na jednodussi tseky a dil¢i ¢asti a je zakladnim vyrazem délby prace ve vyrobé.
e Vécna struktura vyrobniho procesu

Veécené hledisko urcuje predevsim vyrobni profil a vyrobni program. Vyrobni profil
podniku je uréen souhrnem vyrobnich kapacit (skladbou vyrobniho zafizeni
a technickymi zvlastnostmi vyrobnich zafizeni). Vyrobni program je souhrn vyrobku,
které podnik vyrabi a nabizi na trhu. Rizeni vyroby je ve vztahu k vyrobnimu programu
odpovédné za to, Ze vyrobni program vytyCeny V obchodni strategii podniku
je zabezpecen V oblasti vyroby. Vyrobni program je charakterizovan svoji $itkou (pocet
zakladnich druhti vyrabénych vyrobka - pocet vyrobkovych tad) a hloubkou (poctem
prvki konkrétni fady). Pro fizeni produkénich procest dulezitou roli hraje pojem rodina
vyrobkt, coZz oznacuje vyrobky, u kterych je podobna technologie (sled stejnych opera-

ci).
e (Casova struktura vyrobniho procesu

Casova struktura vyrobniho systému je uréena délkou jednotlivych &innosti (opera-
ci), moznostmi vzajemného prekryvani a predev§im celkovou Urovni organizace vyro-
by. Pro planovani aftizeni se musi zndt celkova doba vyroby urcit¢ho produktu

¢i ur¢itého mnozstvi produkti (vyrobni davky), ktera je nazyvana prubéznou dobou.
e Prostorova struktura vyrobniho procesu

Zde je zakladnou uskupeni pracovist, které miazeme délit na individualni (laboratofe,
malé dilny), pohyblivé (vyrobni zafizeni se piizpisobuje) a skupinové, které se dale déli
na technologické uspofadani pracovist’ (pracovisté jsou usporadana podle technologické
ptibuznosti) a predmétné usporadani pracovist’ (pracovisté jsou uspotfadana v souladu

s technologickym postupem jako vyrobni linka).



2.1.3 VYROBNIi PROCES CLENENI

Déleni dle plynulosti:

plynula (ptikladem plynulosti je vyroba surové oceli)

e preruSovana (Ize vyrobu pierusit a pokracovat jindy, ¢asové tseky od-do)

Déleni dle vyrabéného mnozstvi:

e kusova, resp. malosériova (ur¢ovana vyrobou velkého poctu riznych druhd vyrobki
Vv malych mnozstvich)
e sériova (stejny druh vyrobku opakujici se po sériich)

e hromadna (velké mnozstvi jednoho nebo malého poc¢tu druhli vyrobki)

Dle technického hlediska:

e pracovni proces (nepracovni procesy zahrnuji ptirodni a automaticky)

e automaticky proces (prace stroji)

e piirodni proces (zrani, kvaSeni)

e technologicky proces (frézovani)

e netechnologicky proces (pomocné ¢i obsluzné procesy — doprava) (Makovec, 1996);
(Ketkovsky, 2001); (Hefman, 2001)

Déleni podle etap vyrobniho procesu:

e predvyrobni etapa (obchodni a marketingové ¢innosti)
e vyrobni etapa (vlastni proces tvorby produktu)

e povyrobni etapa (odbyt)

Clenéni dle faze vvrobniho procesu:

ptedzhotovujici (polotovary napt. odlévani)

hlavni (soucasti kone¢nych vyrobkil napt. svafovani)

dohotovujici (konecné vyrobky napt. montaz) (Svobodova, 2008)

2.1.4 ZIVOTNIi CYKLUS VYROBKU

Zivotni cyklus miize byt zaleZitost nékolika hodin (noviny), mésicti (moda), let (ka-

zetovy videoptehravac), nebo desetileti (ru¢ni naradi). (Vanécek a kol., 2010)



GRAF 1: ZIVOTNI CYKLUS VYROBKU
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ZDROJ: (ZIVOTNI CYKLUS VYROBKU, 2013)

Zivotni cyklus vyrobku viz obr. &. 1 (Product life cycle) je obvykle rozdélen do 4 fa-
zi. Karlof a Lovingsson (2006) jej rozd€luji do 5 fazi, kde rast je rozdélen narany

a pozdni.

2.2 PRIPRAVA VYROBY

., PFipravou vyroby rozumime soubor technickoekonomickych cinnosti v podniku,
Jjehoz ukolem je vypracovat efektivni rFeseni vyrobku, zpiisobu vyroby, jeji organizace
avybaveni. Schvalené T7eSeni Ve formé technickoekonomické dokumentace ma
zabezpecit, aby vyrobek byl konkurenceschopny a priibeh procesu pripravy vyroby,
viastni vyrobni proces | uzivani vyrobku bylo efektivni. Konkrétné priprava vyroby musi
akceptovat zabezpeceni vysoké jakosti vyrobkii a jejich rychlé zavedeni do vyroby.
Uroveri nového vyrobku aiiroveii navrhované vyroby je tieba pribéiné ovérovat

zkouskami modelii, prototypii, a vyrobou ovérovaci (nulté) série.* (Makovec, 1996)

Podle Hefmana (2001) ptiprava vyroby je aktivizujicim a integrujicim prvkem celé-
ho vyrobniho systému. “Pfiprava vyroby piedstavuje soubor technickych, technologic-
kych, ekonomickych a organizacnich ¢innosti ve firmé, jejichz cilem je navrhnout eko-
nomicky efektivni produkci vyrobku, ktery se diky svym vlastnostem a pfiznivé cené
prosadi na trhu.” Vanécek a kol. (2010) ve své knize pise, ze piedvyrobni etapa (téz,
pfedvyrobni  pfiprava, technickd pfiprava vyroby) je soubor technickych

a ekonomickych ¢innosti, jejichz ukolem je pfipravit technicky a ekonomicky ucelné
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a efektivni feseni vyrobku a technologie a organizace vyroby. Z vypsanych vyroka lze
usoudit, ze autofi Se shoduji, Zze ptredvyrobni etapa zahrnuje technické, ekonomické,
technologické a organizacni ¢innosti. Je dulezité znat, ze piipadné zmény ve vyrobnim
procesu, zdokonaleni finalniho vyrobku nebo odstranéni chyb Vv konstrukénim nebo
technologickém teSeni lze v predvyrobni fazi vyrobniho procesu provést jeste relativné
snadno s minimalnimi finanénimi néklady. Dle typu a charakteru vyrobnich procest
rozliSujeme ptipravu vyroby. Pro primyslové obory to jsou mechanicko-montdzni pro-
cesy. Rovnéz mnozstvi vyrabénych vyrobkit ma vliv na ptipravu vyroby, ktera pii ku-

sové nebo hromadné vyrobé je rozdilna. (Hefman, 2001)

Kosturiak a Frolik (2006) ve své knize tvrdi, ze cesta ke §tihlému podniku zacina uz
ve vyvojovych etapach a v technické piipravé vyroby. Zde jsou zasadné ovlivnény vari-
abilni naklady (naklady na material), ale i fixni naklady (kapacity, plochy, vyrobni zafi-
zeni). Konstruktér a technolog zaroven urcuji zptsob vyroby a montadze a maji moznost
piimo do vyrobku a vyrobniho procesu zabudovat principy Stihlosti — vylouceni omylt
(poka yoke), autonomii pracovisté (jidoka), nizkonakladovou automatizaci (low cost
automation) ajiné. Predvyrobni etapy nadruhé strané zplsobuji mnohé problémy
ve vyrob¢ — nekompletni technickd dokumentace, nedostatecné pripravené zahdjeni vy-
roby novych vyrobki, procesy, které nedostateéné fesi spolupréaci stroji a ¢lovéka
a jiné. Kromé feseni uvedenych problémi je cilem §tihlého vyvoje redukce ¢asu vyvo-
jovych etap minimalné napolovinu. V podnicich lidé ¢asto argumentuji tim,
Ze Se procesy ve vyvoji a v technické ptipravé vyroby daji téZko racionalizovat, protoze
maji tvofivy charakter a neni mozné je piesné popsat a pfiradit jim casové hodnoty.
ZkuSenosti ukazuji, Ze pfiblizné 80 % - 85 % praci v oblasti vyvoje a technické piipravy
vyroby ma rutinni charakter a je mozné k nim pfistupovat jako k jinym opakovanym
administrativnim ¢innostem. Vanécek a kol. (2010) popisuji, Ze zavadéni novych vy-
robkd ale neni jen disledkem novych védeckych objevi, ale téz velké konkurence mezi

vyrobci a jejich bojem o zakaznika.

2.2.1 OBSAH PREDVYROBNI ETAPY

Obsah piedvyrobni etapy rozdéleny podle Hefmana (2001) je nasledujici.

e Ekonomické hledisko ptipravy vyroby

o Metodicky postup a vypracovani ekonomického zadani.



o

Ekonomické ptinosy nové vyroby.

e Vlastni napli vécné, Casové a prostorové piipravy vyroby, ktera obsahuje

O

o

Stanoveni tendenci vyvoje spotieby konkrétniho produktu marketingovym
pruizkumem a z ni na zékladé¢ obchodné odbytového prazkumu potieb trhu
odvozeni pozadovaného objemu vyroby.

Navrzeni a ovéteni koncepce vyrobku az po zhotoveni vzorki, ptipadné mo-
delt.

Konstruk¢ni a projektovou piipravu vyroby véetné vyroby prototypu a jeho
testovani.

Technologickou a materialovou pfipravu vyroby.

Organizac¢ni, ekonomickou a planovaci ptipravu vyroby.

Osvojeni a nabéh vyroby.

Trvalé a pribézné zdokonalovani produktu

Tomek a Vavrova (2001) ve své knize piedvyrobni etapu shrnuji do technické pii-

pravy vyroby, kterd zahrnuje konstrukéni, technologickou a organizaéni ptipravu vyro-

by. ,, Technickd priprava vyroby predstavuje proces rozpracovani prijaté vyrobkové

idey az po vlastni zavedeni do vyroby.” Vysledkem je ziskani dokumentt, které

se ziskavaji z tfech zminénych fazi. Jsou jimi technické vykresy, kusovniky, technolo-

gické postupy, technickohospodaiské normy a limity. Dale podklad pro uspofadani

hmotného toku, zajisténi dodavatelt, kooperaci a celkovy plan ptipravy pracovniki.

Makovec (1996) ve své knize predvyrobni etapu popisuje i podle schématu piiprava

mechanicko-montazni vyroby.
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GRAF 2: PRIPRAVA MECHANICKO-MONTAZN{ VYROBY
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Organizacni priprava vyroby

e Variantni technickoorganiza¢ni

e ProjektVyroba ovéfovaci série

e Zkouseni a vysledky ovérovaci série
e Vystaveni dokumentace

PREVZATO A UPRAVENO: (MAKOVEC, 1996)

2.3 RIZENi VYROBY

Soubor vzajemné propojenych fidicich Cinnosti, které se podileji na vyrobé nekterych
produktl, je nazyvan jako fizeni vyroby. Pokud stejny koncept je rozsifen na spravu
sluzeb, pak odpovidajici soubor fidicich ¢innosti je oznacovana jako fizeni provozu.
TakZe obecné je pojem vyroba vyrobku ¢i poskytovani sluzeb nazyvan jako operativni

fizeni. (Panneerselvam, 2005)

., Rizeni vyroby je zaméfeno na koordinaci cinnosti riznych podnikovych utvari,
podilejicich se na realizaci vyrobniho procesu S cilem optimalniho vyuziti zdrojii

a zjisteni stanovenych vyrobkii a sluzeb zakaznikiim.
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Pojem "provoz" je stejné opodstatnény V organizacich velkého | malého rozsahu.
Je bezny Ve vyrobnich, nevyrobnmich, servisnich ajinych organizacich. Kazda
spolecnost, firma Cci instituce obsahuje jeden nebo vice provozmich systémi, které
prevadeji vstupy navystupy, jejichz podobu urcuje (primo C¢i neprimo) zakaznik.

(Stasek, 2007)

ML v

Dvoracek (2005) tvrdi, Ze fizeni vyrobniho procesu zahrnuje vSechny ¢innosti, které
pfimo souviseji S pfeménou vstupd do podniku (surovin, materiald, energie, soucastek)
na hotové vyrobky. Rozmisténi zatizeni musi byt adekvatni pro spravny tok materialu.
Dulezity je stupen vertikalni integrace a celkova vyrobni kapacita. Je nutné pracovat
s ekonomicky vyhodnymi objemy vyroby. Je nutné zabezpecovat pozadovanou Groven
jakosti. Investice do stroju a zatizeni by mély byt schvalovany az po podrobné analyze
pracovnich metod. Vyrobni sekce podniku musi byt zabezpeceny pfiméfenymi opravar-
skymi a udrzbaiskymi kapacitami. Veskeré zatfizeni musi byt vybaveno odpovidajicimi
prostiedky z hlediska bezpec¢nosti a hygieny prace. PohodIné a Cisté pracovni prostiedi

zvysuje kvalitu a produktivitu vyrobniho procesu a zabranuje mezilidskym konfliktim.

., Rizeni vyroby musi neustdle snizovat plytvani — vyrabét se musi vyplatit.* (Kavan,
2002)

2.3.1 UROVNE RIiZENi VYROBY

Planovani a fizeni vyroby je velmi $iroky a obsahly pojem. Sklada se z jednotlivych
urovni, viz graf 3. V soucasnosti si vétSina firem nedokaze ptedstavit fizeni vyroby

a vazby mezi urovnémi bez informacnich systémd.

GRAF 3: UROVNE RiZENI VYROBY

Jedredrost scftwaru

znalosti

Strukturowarcst raghochut

informace

Infarmedn hechoa

data

ZDROJ: (LOFFELMAN, 2007)
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Strategicka uroven - Strategické fizeni je dlouhodobé. Horizont je minimalné tii,
ale i pét nebo deset let. Strategické planovani je primarnim ukolem vrcholového ma-
nagementu ajeto cyklicky proces, ktery nikdy nekonéi. Obvykle je zaloZen
na strategické analyze, kterd se zamétuje na analyzu okolniho prostfedi, analyzu vniti-
nich zdroji a znalosti a analyzu konkurence. Vysledkem analyz by mél byt ,,mission
statement®, dokument definujici zakladni smér rozvoje spolecnosti, stanoveni segmentu

trhu, vymezeni vlastnich vyrobkt nebo sluzeb a nasledné i zptsob fizeni.

Pro strategickou uroven planovani afizeni se jako softwarova podpora vyuzivaji
zejména tzv. manazerské simuldtory. Jednd Se 0 nastroje, které umoznuji vytvaiet rizné
scénafe a analyzy typu ,,co Se stane, kdyz* (what-if). Jako vstupni data téchto systému
se mohou vyuzivat vystupy z podnikovych informacnich systému, datovych skladu
i riznych dalSich nestrukturovanych zdroju (texty, tabulkové procesory apod.).
To umoziuje na zakladé historie vytvatet progndzy a budouci modely vyvoje. Uroveii
strategického planovani a fizeni vyroby je v této fazi izce spojena S dalSimi strategic-

kymi oblastmi, jako je marketing, obchod a ekonomika.

Strednédoba uroven — také se vyskytuje pod nazvem taktické fizeni, které
je ukolem stfedniho managementu. Vychozim bodem byva obvykle tzv. business plan.
Zatimco mission statement je spise vizi, business plan je zcela konkrétni planovaci do-
kument s nasledujicimi parametry, ktery obsahuje planovany pocet, typ a kvalitu vyrob-
ku, které chce podnik vyrobit, segment trhu a konkrétni zakaznici, kterym budou vyrob-
ky ureny a zdroje a kapacity, které budou k realizaci vyrobkd zapotiebi. Business plan
by mé&l mit takovou strukturu, aby mohl byt podkladem i pro nasledné ekonomické vy-
hodnocovani (controlling), a tim i ptimo odrazel planované hospodaiské vysledky pod-
niku pro konkrétni obdobi. Informa¢ni podpora stfednédobé tirovné planovani a fizeni
vyroby zahrnuje celou fadu balikli typu MRP (material requirements planning), APS
(advanced plannig system) a SCM (suply chain management). Jejich primarnim ukolem
je shromazd’ovat a uchovavat data souvisejici S business planem, zprosttedkovavat sou-
hrnné a konzistentni informace 0 vyrobé a zaroven optimalizovat podnikové vyrobni

zdroje.

Operativni uroven - zabyva se kazdodenni, provozni problematikou vyroby, ktera
je vyjaditena pomoci tzv. operativniho planu vyroby. Ten vétSinou zahrnuje sledovani

planovanych dodavek, vyhodnocovani jednotlivych vyrobnich operaci, operativni evi-
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denci vyroby, regulovani absence a piescasii vyrobnich délnikt, feSeni poruch vyrob-
nich zafizeni atd. Piesné a v€asné zadavani konkrétnich udaji do informaénich systému
je zakladni podminkou spravného fungovani obou vyssich planovacich a fidicich arov-
ni. Operativni troven charakterizuji zakladni (jednoznacné interpretovatelné) informace
arychla doba rozhodovani. Operativni tdaje 0 vyrobé se zadavaji do modulu a tzv. pla-
novacich tabuli systémii popsanych v &asti 0 sttednédobém planovani. Casto se tak dgje
pomoci specialnich aplikaci, které byvaji dodatecné vytvotfeny, tak aby vyhovovaly
specidlnim potfebam konkrétni vyroby. Jedna se naptiklad 0 vyrobni linky pfimo propo-
jené s informacnim systémem, podporu automatizovaného sbéru dat pomoci snimani
carovych kodu atd. Snahou je minimalizovat moznost vstupu chybného udaje

do systému a pfitom nezatézovat pracovniky ve vyrobé komplikovanym softwarem.

(Loffelman, 2007)

2.3.2 OPERATIVNI RiZENi A PLANOVANi VYROBY

., Nejnizsi uroven vyrobniho procesu. Predstavuje souhrn vsech fidicich cinnosti,
Jjejichz cilem je zajistit optimalni pritbéh vyroby pri efektivnim vyuziti vSech vstupil.
Zabyva se regulaci, koordinaci a kontrolou pritbehu vyroby. Vyrobni zakazky jsou
rozdélovany 7 hlediska casu, prostoru, osob i podrobného zpiisobu vyroby. “ (Vanécek a

kol., 2010)

Podle Hefmana (2001) operativni planovani vyroby spociva V postupném rozpraco-
vani vyrobnich ukola (zakdzek), stanovenych souhrnné zpravidla na ro¢ni obdobi pro
vyrobni jednotku (podnik) jako celek, do dil¢ich tkoll, s ur¢enim objemu, mista a lhut
vyroby adale Vv jejich systematickém postupném zpiesiiovani, koordinaci a kontrole.
Dale seopira o platné operativni normy odpovidajici podminkam dosahovanym
ve vyrob&. Zabezpecuje potiebnou kazen, rytmus a plynulost vyrobniho procesu tim, ze
kazdému tutvaru jasn¢ a konkrétné vytycuje cile a tkoly ptislusného obdobi.

Operativni  planovani realizuje podnikové ukoly napracovistich, dilnéch,
V zésobovani, v dopravé a udrzbé. K vytvotfeni operativniho pldnu musime brat v potaz

typ acharakter vyroby, pribéznou dobu vyrobku, nutny piedstih pro material

¢1 uspokojeni zakazky.

14



Rizeni priibéhu vyroby stanovuje provedeni jednotlivych operaci v Gase a prostoru,
aniz by byl ovlivnén obsah jednotlivych operaci a jejich posloupnost a vytvati podmin-

ky pro optimalni prubéh operaci v fizenych vyrobnich jednotkach.

2.3.3 OPERATIVNI RIZENi NA UROVNI DILNY

Operativni fizeni dilny ma ukoly, které je zapotiebi dodrzovat a plnit. Béhem opera-
tivniho planovani vyroby je zapotiebi ur¢it pofadi praci na jednotlivych pracovistich,
jehoz cilem je zajistit optimalni vyuziti jejich kapacity a dosahnout co nejkratSich pri-
béznych dob vyroby. Aktualizace rozvrhu operaci podle plnéni vyrobnich ukolil
na pracovistich. Dale kontrola zajisténi kratkodobych plani vyroby a jejich rozpist
s plany navazeni materiald a vyrobnich pomicek. V pribéhu fizeni vyroby je tieba kon-
trolovat chod ¢innosti na vyrobnich operacich a vyrobnich ukolt na pracovistich. Dale
zajisténi piisunu materialu, ale i potfebnych pracovnich pomicek a provozuschopnost
vyrobnich zafizeni. Spravné vedeni evidence a to udajii 0 praci pracovnikl, vyuziti vy-
robnich prostredkll, plnéni vyrobnich tkoll a stavy nedokoncené a dokoncené vyroby.

(Hetfman, 2001)

2.3.4 STANDARDIZACE V RIZENi VYROBY

., Standardizace  je systematicky proces, ktery ucelné usmérnuje a redukuje

diversifikaci, a to od navrhovani vyrobku pres vyrobu po prodej. “ (Makovec, 1996)

Hefman (2001) tvrdi, ze cilem standardizace je systematicky snizovat a omezovat
nezadouci rozmanitosti @ nahodilosti v fizeném procesu a zjistit, aby jak zakladni Cinite-
1¢ vyrobniho procesu, tak vSechny ¢innosti vznikajici v ném byly omezeny na tcelnou
miru. Vysledkem formalizace provedeného vybéru, tj. vlastniho standardiza¢niho pro-

cesu je standard.

Struktura normativni zédkladny obsahuje normy organiza¢ni, informacni, technické,

technickohospodaiské, normativy pfipravy vyroby a planovaci normativy fizeni vyroby.

Technické normy urcuji stav nebo pribéh technickych a technologickych procesi.
Stanovuji napf. rozméry, kvalitu, podminky ¢innosti, postupy, zpisoby zkouSeni a jiné

pozadované vlastnosti. DEli se na normy predmétovée, Cinnosti a vyrobki.
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Technickohospodarské normy

Vyjadiuji nezbytnou spotiebu vyrobnich zdroji na jednozna¢né vymezenou jednici
vyrobniho procesu. (Vanécek a kol., 2010) Podnik ma vétSinou zpracované pokyny pro
tvorbu THN. Dulezitym pozadavkem je aktualizace norem, tj. plynulé promitani zmén
ve vyrobé do norem. (Hefman, 2001) Patfi sem normy: spotfeby materialu, paliv, ener-
gie, nahradnich dilt. Dale spotieba zasob, spotieba zivé prace a kapacitni normy vyrob-

nich zafizeni. (Vanécek a kol., 2010)

e Normy spotieby materidlu

Optimalni mnozstvi konkrétniho druhu materidlu pottebného k vyrob¢ urcité jednice
vyrobené za uritych podminek. Normu tvofi Cistd spotfeba (zdkladni material)
a nezbytné nutnd (technologicky nutny odpad). Slouzi k ur€eni mnoZstvi pottebného

materialu pro vyrobu.

e Normy zasob

Vyjadiuji ekonomicky piiméfené mnozstvi materialu, které je nutné udrzovat
na skladé za danych vyrobnich podminek, dopliiovani a ¢erpani zasob ke kryti redlnych
potieb mezi dvéma po sob¢ jdoucimi dodavkami pii respektovani odchylek ve spotiebé,

v dodavkovém cyklu i ve vysi dodavky.
e Normy kapacitni

Maximalni mnozstvi vyrobkl (vykonu) téhoz druhu, které mtze vyrobit za danych

podminek dané vyrobni zafizeni v ur¢itém case.
e Normy zivé prace

Optimalni spottebu Zivé prace na urcity pracovni vykon na urcitém pracovisti za ur-
¢itych podminek. Pracovni norma obsahuje: piedpis pracovniho postupu, predpis norem
kvalifikace a normu spotieby prace vyjadienou jako vykonovou normu nebo normu

obsluhy. (Makovec, 1996); (Hefman, 2001)

Velikost vyrobni davky

., Vyrobni davka je soubor vyrobkii (soucasti, polotovari), které jsou soucasné

zadavany do vyroby (a pak odvadeény na sklad), zpracovavanych V tésném casovém
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sledu nebo soucasné a které jsou opracovany na kazdé operaci pri jednordazovém

vynalozeni nakladii na prepravu (napr. serizeni) a zakonceni operace. *

Velikost vyrobni davky ovliviiuji naklady. Pii zavedeni velkych vyrobnich davek
je poCet sefizeni stroji menS$i, Setii se naklady na piipravu a zakonceni. ZvySuje
se produktivita prace, vyuziti vyrobniho zatizeni, planovani a evidence jsou pichlednéj-

§i. (Vanécek a kol., 2010)

Stihlé vyrobni systémy pouzivaji davkové velikosti, které jsou tak malé, jak je to jen
mozné. Malé davky maji tu vyhodu, Ze snizuji pramérnou zasobu oproti velkym dav-
kam. Prochézeji systémem rychleji nez velké davky. Malé davky umozni v€asné odha-
leni pfipadnych problémut s kvalitou. Déale napoméhaji dosazeni jednotné zatizeni

v systému. (Boyer, 2010)

Vyrobni takt a rytmus vyroby

Jde ostandardni normativ operativniho fizeni vyroby uplatiovany zejména
ve vyssich typech vyroby, tj. nalinkach, v proudové vyrobé apod. Vyrobni takt

je interval mezi odvedenim dvou po sob¢ nasledujicich soucasti (vyrobku) a stanovime

ho jako:
F, tv
T =— (1)
Q
kde: F,,  vyuzitelny ¢asovy fond zafizeni linky v Nmin,
Q pocet soucasti nebo vyrobkl, které maji byt za dané obdobi na zatizeni

(lince) vyrobeny.

Vyrobni takt mize byt snadno naruSen riznymi technologickymi a organizac¢nimi
nedostatky. Proto se pro potieby operativniho fizeni vyroby stanovi ukazatel rytmu pra-

ce zatizeni (linky) jako

r= Frpy — (tze + t20)

_Qx(1+ 2)

00
kde: t,; ztraty zpusobené technologickymi nedostatky (v ¢as. jedn. jako F;,,)
t,,  ztraty zpusobené organiza¢nimi nedostatky (v ¢as. jedn. jako F,,).
Pomoci ukazatele rytmu prace linky miizeme vyjadiovat stupenn synchronizace dosa-

zené u jednotlivych pracovist. Koeficient synchronizace stanovime jako
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t.
kszﬁ (3)
r

kde: ty; kusovy ¢as na i-té operaci (pracovisti).

Cim je koeficient blize 1, tim je synchronizace vy3si, idealni stav piedstavuje k =1.
(Tomek a Vavrova, 2000)

Prubézna doba vyroby
., Pritbeézna doba vyroby je ¢as nezbytné nutny ke splnéni urcitého vyrobniho vkolu
za danych technickych aekonomickych podminek apri normdlnim chodu vyroby

a organizace vyrobniho procesu. Zpravidla je to casovy usek od zahdjeni prvni operace

na vyrobku ¢i soucasti az po jeho uplné dohotoveni. “ (Vanécek a kol., 2010)

Pribézna doba vyroby piedstavuje kombinaci fady dil¢ich Casii: technologickych
(ru¢ni operace, strojni operace, apod.) a netechnologickych (pfiprava pracovisté, kontro-

la jakosti apod.).

Vyrobni cyklus davky soucasti pti nékolika operacich. Pribéh davky mlze byt orga-
nizovan postupnym, soub€znym nebo smiSenym zptisobem.

Postupny zptisob probiha tak, ze na nasledujici operaci (pracovisté) predavame celou
davku a dal$i operace za¢ne az po skonceni predchozi operace na vSech kusech davky.

(Tomek a Vavrova, 2000)

Grafické znazornéni a vypocet postupného zpusobu:

q.q+1 q-l.g

D, =D, +d, Zt + > Dy + DDy @

i.j=1,2 i.j=1,2

kde: Dy, prubézna doba vyrobni davky predavané postupné z pracovisté na praco-
viste

Ds doba potiebna pro sefizeni pracovist’ (pokud setizovaci doba ovliviiuje

celkovou prabéznou dobu)

q pocet pracovist
ti skute¢ny spotiebovany ¢as na provedeni operace na i-tém pracovisti (¢as

kusovy) v min/ks nebo hod/ks
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Dmij  doba manipulace (zahrnuje dobu dopravy, kontroly a skladové manipula-

ce) s vyrobni davkou mezi i-tym a j-tym pracovistém

Dkij  doba klidu vyrobni davky mezi i-tym a j-tym pracovistém

GRAF 4: POSTUPNY ZPUSOB PREDAVANI DAVKY

&.prac. '\t\-.j_ dt; Dy

ZDROJ: (JUROVA, 2008)

Grafické znazornéni a vypodet soubézného zptsobu:

q.q+1

D, =t +d, Zz‘”+k 1)t

M (5)

i.j=1.2

kde: Dso priubézna doba vyrobni davky pii soubézném zpusobu piedavani dilt
toi  doba prostoje i-t¢ho pracovisté (nema vliv na prabéznou dobu)
tsc1  Cas na sefizeni prvniho pracovisté
dg dopravni davka
k pocet dopravnich davek dg ve vyrobni davce dy

th ¢as tzv. hlavni operace (tj. operace S nejdel$im casem)
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GRAF 5: SOUBEZNY ZPUSOB PREDAVANI DAVKY

C.prac.
L‘lk d.t; Lo
1 [ dty
3 d, t,
4 I [ |
- doba lidu pracovisté
Eas
D:.:.
- h
ZDROJ: (JUROVA, 2008)
Grafické znazornéni a vypodcet smiSeného zpusobu:
q q q,9+1

kde:

i=l1

i=l1

Dy =ty +d, > t+(k=1)d,> A+ (k-1)d,ti+ > D,

i,j=1,2

Dsm  prabézna doba vyrobni davky pii smiseném zptisobu predavani dilt

tsc1  Cas na sefizeni prvniho pracovisté

dg dopravni davka
k pocet dopravnich davek
q pocet pracovist

Dwmij  doba manipulace (Jurova, 2008)
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GRAF 6: SMISENY ZPUSOB PREDAVAN{ DAVKY

& prac

1:'_'-: d-'_','tl

2 T j | d, Dy

E(

ZDRO]J: (JUROVA, 2008)

2.3.5 ROZMISTENi PRACOVISTE

Rozmisténi urcuje cestu, kudy se budou pohybovat zdroje, které se transformuyji, lidé
a informace. Mald zména V rozmisténi pracovisté¢ muze ovlivnit efektivnost vyroby.

(Vanécek a kol., 2010)
Podle Kavana existuji tato uspofadani pracovisté:
e Piedmétné usporadani
Zalozeno na maximalni standardizaci vyrobkli a pracovnich operaci. Na vyrobnich

polozkéach jsou postupné za sebou provadény vSechny technologické operace. Cilem

tohoto uspofadani je dosazeni hladkého, rychlého a mohutného toku vyrobkd.

e Technologické usporadani (Process layout)

Vyrobni tok prochazi oddélenymi specializovanymi pracovisti, V nichz jsou realizo-
vany podobné druhy cinnosti, ke kterym se ¢asto dopravuje za pomoci transportnich

vozikl.
e Pevné usporadani projektu (Fixed-positon layout)

Pifedmét spole¢ného usili mnoha tymu stoji na misté a k nému smétuji vsechny kom-

ponenty, energie a usili.
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e Kombinovana uspotradani

Vyse uvedené typy usporadani se vyskytuji v riznych kombinacich pro potieby kon-

krétniho provozu.

e Skupinova technologie (Group technology)

Zalozena na tfidéni vyrobnich polozek podobné konstrukce a podobnych vyrobnich

pozadavkua. Odpovidajici skupiny strojii a obsluh vytvaieji oddélena pracoviste.
e Bunkova vyroba (Cellular manufacturing)

Uspotadani stroji do skupinek tzv. bun€k, schopnych produktivné vyrobit polozky
S ptibuznymi vyrobnimi poZadavky. Stroje jsou uspofadany s minimdlnimi pozadavky
na piepravu, usilujici 0 propojeni vyhod technologického a pfedmétného usporadani.

Dalo by se fici, Ze bunikova vyroba je dotaZzena skupinova technologie.

e Pruzné vyrobni systémy (Flexible manufacturing systems)

Je to verze automatizované bunkové vyroby. Pocita¢ fidi pohyb vyrobku i zacatek

prace kazdého stroje. (Kavan, 2002)

2.3.6 ERGONOMIE

Slovo ergonomie je feckého puvodu ,,ergon™ — prace a,,nomos* zakon ¢i pravidlo.
Ergonomie predstavuje obor Se Sirokym zabérem, zabyvajici Se primarn¢ vykonnosti
pracujiciho Cloveéka a pfizpisobovanim pracovnich podminek a prostfedkli jeho potre-
bam. Zabyva se kvalitou a zdravotni nezavadnosti pracovni polohy a pohybu, které pti
praci nebo jinych ¢innostech provadime. Posuzuje uZitné vlastnosti, velikost a tvar pra-

covnich nastroju, pfistrojii, vybaveni, oble¢eni a obuvi. (Beran, 2010)

,»Mezinarodni ergonomicka asociace definuje ergonomii ndsledovné: Ergonomie
je védecka disciplina, optimalizujici interakci mezi clovekem a dalsimi prvky systému
a vyuzivajici teorii, poznatky, principy, data a metody k optimalizaci polohy clovéka
a vykonnosti systému. ZjednoduSené miiZeme Fici, Ze ergonomie |e véda zabyvajici
sevztahy mezi clovekem, pracovnim prostredim a pracovnimi ndastroji.” Cilem
ergonomie je zvyseni efektivity vykondavané prdace pri soucasném sniZeni urazovosti

a zatizeni organismu.(API Academy of Productivity and Innovations, 2012)
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., Ergonomie |e interdisciplinarni nauka vznikld spojenim zejména hygieny prace,
fyziologie prdce aprumyslové antropometrie. Cilem ergonomie | optimalni
prizpusobeni pracovni ¢innosti cloveéku oproti casté technokratické praxi, kdy se clovek
musi prizpiisobovat jiz konstruovanému naradi, strojum i celym vyrobnim systémiim.
Vysledkem je pak ochrana zdravi clovéka a dosazeni jeho pracovni spokojenosti.

(Vanécek a kol., 2010)

Ergonomie na pracovisti

Pokud zohlediiujeme ergonomii na pracovisti, musime Se zaméfit na nize vypsané

body.

e Pracovni prostiedi (osvétleni, klimatické podminky, hluk a dalsi).

e Pracovni a manipulacni prostor (naroky na pracovni prostor, zony dosahu).

e Tvorbu a rozmisténi oznamovacich a ovladacich prvki.

e Vhodnou volbu pracovni polohy (vybranim mezi prace vestoje nebo prace vsed¢).

e Ergonomické feSeni pracovnich sedadel.

e Vysku pracovni roviny.

e Zorné podminky pfi praci (osa pohledu, zorny thel).

e Ekonomii pracovnich pohyb.

o Konstrukci nastroju a ptipravki (rukojet’ nastroje, hmotnost nastroje).

e Manipulaci s bremeny.

e Rizikové ergonomické faktory. (APl Academy of Productivity and Innovations,
2012)

2.4 VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA

Logistické ¢innosti jsou netechnologické, neméni fyzikalni ani chemickou podstatu
zpracovavaného materidlu a nedokon€enych vyrobki. Logistické procesy V sobé zahr-
nuji sdruzené logistické ¢innosti napt. skladovaci procesy (naskladnovani, vyskladio-
vani, expedice), informacni procesy (sbér informaci, jejich ukladani, zpracovani, piena-
Seni). Logistické objekty jsou hmotné statky, zvlast€¢ material a vyrobky
v primyslovych podnicich, informace a zdkaznici. Logistické c¢innosti a procesy

se realizuji vV rdmci logistickych systémt. Procesy V logistickém systému vytvareji tok
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(materialovy, informacni, finan¢ni). Kazdy logisticky systém lze rozdélit na mensi sub-

systémy a zaroven je ¢asti rozsahlejsiho systému.

Makrologistickym systémem se oznacuje dopravni systém V regionu, narodni hospo-
darstvi nebo svétové hospodarstvi. K tomu patii dopravni sit’ silni¢ni, kolejova, vodni,

vzdus$na, stejné jako procesy vetejné a individualni dopravy osob a zbozi.

Mikrologisticky systém je logisticky systém podniku nebo jeho subsystém. K nému
patii napiiklad vSechny dopravy do podniku i z podniku ven, jakoz i skladovaci

a manipula¢ni procesy v podniku. (Vanécek, 2008)
Klasifikace logistickych systému se déli podle Frantiska Némce na:

e materidlovy subsystém (realizace materialovych toki)
e fidici subsystém (planovani, fizeni, kontrola)

¢ informacni subsystém (podchyceni udaji, zabezpeceni, pienos, vykaznictvi)

Velky vyznam zde hraje ptesnost arychlost pfedavéani informaci. Jinym ptikladem

¢lenéni logistického systému muze byt:

e Jlogistika primyslova

e logistika obchodni

Priimyslova (vyrobni) logistika obsahuje logistické procesy Vv oblasti vyroby, jejiho
zasobovani surovinami, vyrobnimi prostfedky, v€etné dopravy, vlastni vyrobu, pfesuny
materiali béhem vyroby a vystup produktl z vyrobniho procesu. Logistika obchodni
(ob&éhova) zahrnuje Vv sob¢ cinnosti, které se tykaji pohybu zbozi, ato od vystupu
zvyroby az po findlniho odbératele. Jde tedy o odbyt, dopravu a ¢innost velko

i maloobchodnich organizaci. (Némec, 1995)

,, Vnitropodnikova logistika se zabyvd analyzou, planovanim, rizenim a kontrolou

vSech dopravnich, skladovacich a ostatnich manipulacnich procesii V podniku* (Hayes

a Wheelwright, 1993)

2.4.1 MATERIALOVY TOK

wewvr

tok, tzn. tok materiali - surovin, polotovart, hotovych vyrobkl apod., Z mista vzniku

namisto potieby. Cilem fizeni oblasti materidld je feSit pohyb a manipulaci
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s materialem z logistického pohledu, tedy optimalizovat pohyb prostiednictvim koordi-
nace a synchronizace logistickych aktivit souvisejicich s pohybem materialti véetné po-

skytovani informaénich dat. (Stasek, 2007)

,, Cilem T7izeni hmotného toku je zajistit ve vyrobni jednotce prepravu a ulozeni

‘

materidalu a vyrobnich pomiicek a odstranovani odpadu.

Makovec (1996) tizeni hmotného toku rozd€luje do 4 bodu. Opera¢ni manipulace,
mezioperacni doprava, skladovani, fizeni hmotného toku mezi vyrobnimi jednotkami.
Opera¢ni manipulace zajiStuje piesun soucasti ze vstupniho manipula¢niho mista tech-
nologického pracovisté do pracovniho prostoru a odtud po provedeni operace na vystup.
Pokud neni odpad odstraiovan automaticky, je tieba pfesouvat i odpad. Mezioperaéni
doprava zajistuje V zdkladni vyrobni jednotce mezi technologickymi pracovisti
a mezioperacnim skladem nebo pohotovostnim skladem vyrobnich pomtcek prepravu
obrobkii a vyrobnich pomiicek a odstraniovani odpadu z technologickych pracovist.
Soucasti soustavy meziopera¢ni dopravy je mezioperacni sklad a pohotovostni sklad
vyrobnich pomucek. Plsobnost meziopera¢ni dopravy ve vztahu k vnéjsimu okoli
je ohrani¢ena vstupy a vystupy zakladni vyrobni jednotky pro material, vyrobni pomic-

ky, popt. i odpad.

Rizeni materialového toku musi respektovat ekonomické, prostorové i ¢asové hledis-
ko. Z formalniho hlediska je mozné rozlisit pti fizeni materialového toku Vv provoznich

systémech zapojenych Vv logistickych fetézcich tyto zakladni oblasti:

1. Rizeni oblasti vstupti materiali do provozu, tj. nakupu zbozi pro fungovani provo-
zu. Ptijemcem vysledk fizeni materidlového toku jsou vSechny provozy. Zde miizeme

vymezit pét oblasti fizeni pohybu materiald, a to:

e fizeni tokl surovin, soucastek, primarniho materialu, spotfebniho materialu (obald
apod.), skupin ¢i montaznich celkd, nedokoncené vyroby (polotovari) u provozu,
jehoz funkci je vyroba (zpracovani); tato oblast byva Casto nazyvana "Vlastni fizeni
materialového toku",

e fizeni toku materidlll pifi realizaci technologickych anetechnologickych operaci;
tyka se provozl zpracovani a dodavky,

e fizeni tokli materiali pfi realizaci servisnich a obchodnich operaci (nédhradni dily,

spotfebni material, apod.),
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e fizeni tokid hotovych vyrobku (distribuce) od vyrobce ke spotiebiteli,
e fizeni stavu zasob Vv provozech; tato oblast je zaméfena na problematiku udrzovani

vyse zasob, fizeni objednavkového systému zasob apod.

2. Rizeni oblastniho zpracovani odpadového materialu, tzn. fizeni likvidace

&i recyklace odpadového materialu. (Stiisek, 2007)

V knize Dynamicka vyroba od R. H. Hayes a Wheelwright (1993) popisuji zkusenos-
ti firmy Mazda. ,,Architektura® vyrobniho systému, zahrnujici ,,hardware®, materialové
a informacni toky, pravidla a postupy pouzivané pii jejich koordinovani a manazerskou
filozofii, jez je zakladem toho vSecho — z vétSi ¢asti urCuje produktivitu lidi a aktiv
Vv tovarng, jakost jejich vyrobkl a reagovani organizace na potieby zakaznikli. Dvé to-
varny S témért stejnym ,,hardwarem‘ mohou mit velmi riznou vykonnost, maji-li rizné

»architektury systému.

,,Idealni forma nového systému se podoba vodnimu potrubi, kterym hladce protéka
voda. Ve skutecnych vyrobnich linkdach to znamend odstranovani zasob rozpracovanych

«

vyrobkii, umoznujici vyrobu synchronizovanou S danou dobou trvani cyklu.

,,Synchronizovani oddéleni a integrovani operaci vyZaduje zmény V rozmisténi
a sledu zarizeni, snizeni serizovacich casu, presnéjsi informace 0 vyrobnich problémech
a zvySeni kvality vyrobniho procesu. VIiv systému na vyrobek a zakaznika je pronikavy.
1 takticka rozhodnuti, jako velikost davky (pocet komponentu a subdodavek vyrabénych
Vramci jedné série) ausporddani oddéleni maji  vyznamny souhrnny  viiv

na charakteristiky vykonnosti. *

2.4.2 RIZENi ZASOB

Zasoby jsou brany jako bezprostfedni pfirozeny prvek ve vyrobnich i distribu¢nich
organizacich. Zasobami chapeme tu ¢ast uzitnych hodnot, které byly vyrobeny, ale jesté

nebyly spotfebovany. (Horakova, 1998)

Duvody, pro¢ se drzi zasoby, piSe Lambert (2000) ve své knize: “Slouzi vV ramci
podniku péti uceliim: 1) umoznuji podniku dosdhnout uspor zaloZenych na rozsahu vy-
roby, 2) vyrovnavaji poptavku a nabidku, 3) umoznuji specializaci vyroby, 4) poskytuji
ochranu pred nepredvidatelnymi vykyvy V poptavce av dobé cyklu objednavky a5) po-
skytuji jakysi tlumic, naraznik mezi kritickymi spoji vV ramci distribucniho kanalu.
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Rizeni zasob charakterizujeme jako soubor fidich ¢innosti (analyza, rozhodovani,
kontrola, hodnoceni). Jejichz cilem je nalézt a zajistit takovou vysi zasob jednotlivych
materidlovych druhi, aby byl zajistén plynuly pribéh vyrobniho procesu pii optimalni
vazanosti kapitalu, spotfebé dodatecné prace a piijatelném stupni rizika. (Tomek a Va-
vrova, 2007) Dulezité je nalézt optimalni vztah mezi zasobami a naklady na jejich pofi-
zeni. Pfedevsim mezi jednotlivymi druhy nakladt, které jsou ve spojitosti se zasobami
vynakladany. N¢které naklady s rustem velikosti zasoby stoupaji, jiné se haopak zmen-
Suji.

Mezi moderni piistupy fizeni zasob patii metody jako Kanban, Just in Time, Pull

systém, metoda ABC, MRP I a MRP II.

Moderni systémy fizeni zadsob nejsou konecnou alternativou pro zavedeni bezporu-
chového chodu podniku. Pouze jeden zvyznamnych nastroju, ktery pfispiva
k dosahovani  dobrych  hospodaiskych  vysledki  podniku  ak pohotovéjsimu
a dokonalejsimu uspokojovani zédkaznikli. Pouze integralni pfistup k fizeni materidlové-
ho toku muze vést k nejlepSimu kone¢nému vysledku.* Kvalita fizeni zasob lze ovlivnit
ttemi zplisoby. Za prvé systematickou praci se zdsobami, za druhé dostate¢nou zbé&hlosti
v metodach a postupech vhodnych k aplikaci spojenou s detailni znalosti mistnich pod-
minek a za tieti diferencovanym pfistupem k jednotlivym druhiim zasob a pochopenim

jejich rozmanitosti. (Horakova, 1998)

2.4.3 REVERZNIi LOGISTIKA A ODPADY

Hlavni néplni reverzni logistiky je sbér, tfidéni, demontaz a zpracovani pouzitych vy-
robkd, soucastek, vedlejSich produktii, nadbyte¢nych zasob a obalového materialu, kde
hlavnim cilem je zajistit jejich nové vyuziti, nebo materidlové zhodnoceni zpisobem,
ktery je Setrny k Zivotnimu prostiedi a ekonomicky zajimavy. (Yonix Clever Logistics,
2011)

Stisek (2007) ve své knize pise, Zze vedlej§i logisticky produkt je nutné definovat
z pohledu dalsiho mozného feseni zpétné logistiky, kde se rovnéz mohou objevit piilezi-

tosti pro dosazeni konkuren¢ni vyhody.

Vyrobni odpad predstavuje zbytky vznikajici pfi zpracovani surovin, soucastek, dilt
apod. béhem tvorby novych hmotnych statki (nového produktu). Pro vznik tohoto od-
padu je charakteristické:
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e velké mnozstvi odpadu

e relativné vyssi hodnota

e znacna druhové odli$nost

e v¢tsi podil pro moznost dal§iho zhodnoceni

e vyuziti moznosti piimé podnikové recyklace ¢i likvidace

Spotiebni odpad (konzumni) predstavuje zbytky vznikajici jako dusledek spotieby

¢i opotiebeni hmotnych statki. Pro jejich vznik je charakteristické:

e nizka hustota vyskytu
e relativné vysoky stupeil promichani
¢ relativné nizkd hodnota

e relativné nizk4d hmotnost

2.5 INOVACE

Moznosti, jak chapat inovaci, je cela fada. Inovaci lze chapat velmi komplexné.
Od zakladatele inova¢ni teorie Josepha Schumpetera, ktery charakterizoval inovaci

zejména jako:

e neznamy vyrobek

e novou technologii

e novytrh

e nové suroviny a polotovary

e nové organizacni uspofadani

Az po vyznaéného ceského ekonoma FrantiSka Valentu, ktery se vénoval velmi po-
drobné inovacim, lze za inovaci povazovat kazdou pozitivni zménu Ve vyrobnim orga-
nismu. Proto inova¢nim klimatem musime rozumét prostiedi, kde jsou pozitivné vni-
many permanentni zmény tykajici se vSech elementi vyrobniho organismu. (Tomek a
Vavrova, 2007) Ml¢och (2002) dne$ni pojem inovace charakterizuje jako zavedeni po-
krokové kvalitativni zmény V podob& nové kombinace vyrobnich faktorii umoznujici
novym zptisobem uspokojit potieby. Vécnou podstatu vyroby predstavuje technologie.
Technologické inovace se zamétuji predevsSim na zmény V technologickych postupech,

které mohou, ale nutn¢ nemusi zaroven vést ke zménam vyrobku. Jejich Zivnou ptidou
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je racionalizace vyroby, zaméfujici Se naneustalé snahy 0 zlepSovani hospodarnosti
Definice dle Ministerstva obchodu a prumyslu Velké Britanie zni "Inovace je uspésné
vyuzivani novych myslenek.” Evropska komise pouziva odlisSnou, kterd je: “Inovace
je obnova a rozsireni Skaly vyrobkii a sluzeb a s nimi spojenych trhii, vytvoreni novych
metod vyroby, dodavek a distribuce, zavedeni zmén Fizeni, organizace prdce, pracov-
nich podminek a kvalifikace pracovni sily.” Kromé inovaci technické povahy (zaloze-
nych predevSim navyzkumu) jde také o0 netechnické inovace, jako napf. inovace
v oblasti organizace a fizeni (nové formy organizace prace, fizeni kvality, procesni tize-
ni apod.), inovace trhil, inovace modelu podnikéni ¢i o prezentacni inovace (komplexni
pojem pro inovace Vv oblasti designu a marketingu). (CIP EQUAL, 2006) ,, Obecna defi-
nice inovace je clovekem cilené navrhovand zména, tykajici Se vyrobkii (uvedeni novych
nebo vyznamné vylepSenych do vyroby ana trh), vyrobnich postupi (procesi), organi-
zace prace a vyroby (nové organizacni reSeni strukturalniho vyznamu), metod rizeni,
pouzivanych poprvé alespon na urovni podniku. “ Mezi nejdulezitéjsi vlastnosti inovaci
patii zména a novost. (Inovacni portal Zlinského kraje, 2010) Potfeba zmény (nutnost
inovaci nastava tehdy, kdyz stavajici sttednédoby ¢i dlouhodoby program nepostacuje
k tomu, aby se dosahlo podnikovych cilti a udrzely se konkuren¢ni vyhody. ,, Inovace
vyrobkit by méla prispet ktomu, aby se vyuzilo Sanci asilnych stranek podniku

a zamezilo se, resp. byly odstranény rizika a slabiny. “ (Trommsdorff a Steinhoff, 2009)

Rozdil mezi kreativitou, napadem, mySlenkou a inovaci je ten, ze inovace je vice nez
pouhd myslenka nebo napad. Jeto implementace, uvedeni napadu V zivot. Neda
se zaménovat S kreativitou. Kreativita je v podstaté¢ dovednost, zatimco inovace pied-
stavuje proces, ktery zacind ndpadem nebo predstavou a poté nasleduji rizné stupné
vyvoje, které vyusti do samotné implementace. Kreativita i idea jsou nedilnymi prvky
inovace, ale ani jedna sama 0 sobé& nepostacuje k uspé€snému rozvinuti tviréi myslenky
k naplnéni inovace. (CIP EQUAL, 2006) Inovace by mé¢la byt zamérna a vyhodna zmg-
na soucasného stavu. Dand zména musi najit praktické uplatnéni a musi byt nova ale-
sponi V podniku. Pfedmétem zmén jsou vyrobky, sluzby a vyrobni postupy. Cilem reali-
zovanych zmén musi byt technicky, ekonomicky nebo celospolecensky prospéch za
pomoci odbornikii S danymi védomostmi jako jsou ekonomické, trzni, technické, psy-

chologické. (Inovacni portal Zlinského kraje, 2010)
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2.5.1 TYPY INOVACI

Rovnopravnost mezi inovacemi technickymi a netechnickymi doposud neni. Diliraz
je stale vice kladen na technické inovace jako zaklad inovac¢nich aktivit podnikut, vétsi-
nou Vv navaznosti Na jejich vyzkumné vyvojové aktivity. (Inovaéni portal Zlinského kra-
je, 2010) V knize Oslo Manual se inovace rozliSuji na ¢tyii typy: produktova inovace,

procesni inovace, marketingova inovace a organizacni inovace.

Produktova inovace - zavedeni nového vyrobku ¢i sluzby, jehoz charakteristiky ne-
bo mozné uziti jsou nové eventualné vyrazné zlepsené. Inovace produkti mohou vyuzi-
vat novych znalosti nebo technologii, anebo mohou byt postaveny na novych uzitich
nebo kombinacich existujicich znalosti ¢i technologii. Patii sem vyrazna zlepseni tech-
nickych specifikaci, komponenti a materidlu, instalovaného software a dalSich vlastnos-

ti zlepSujici vykonnost. Ptiklad produktovou inovaci je ptenosny MP3 pichravac.

Procesni inovace — zavedeni nové nebo vyrazné zlepSené metody vyroby
¢i distribuce. Patii sem podstatné zmény postupld, zafizeni, informacénich systému
a technologie. Piiklad nové vyrobni metody mtze byt zatazeni nového automatizované-

ho stroje do vyrobni linky, zavedeni pocitacové podpory konstruovani.

Marketingova inovace — zavedeni nové marketingové metody vcetné podstatnych
zmén ohledné designu, baleni, propagace, umisténi a stanoveni ceny vyrobku na trhu.

Ptikladem muize byt pouziti odliSného media nez doposud.

Organizac¢ni inovace — zavedeni nové organiza¢ni metody do podnikovych postupd,
pracovnich mist, organiza¢nich a vnéjSich vztahd. Prikladem miZe byt zvySeni vykon-
nosti podniku snizenim administrativnich nakladi, zlepSeni pracovniho prosttedi, které
vede ke zvyseni produktivity, zavedenim $tihlé vyroby v podniku. (Czechlnno, 2011);
(Inno Support, 2009); (Oslo Manual, 2005)

2.6 METODY A ZPUSOBY VYROBY KE ZVYSENI EFEKTIVNOSTI

2.6.1 STIHLA VYROBA (LEAN MANAGEMENT)

Karlof a Lovingsson (2006) pisi ve své knize 0 tom, Ze koncept $tihlé vyroby (lean
production) se sklada ze dvou prvki. Prvni ma co do ¢inéni s produktivitou a stietava
se s fizenim prace, aby poskytl nizs$i naklady na vyrobenou jednotku. Druhy prvek, kte-

ry tvoii zaklad konceptu §tihlé vyroby, ma pfiznivy charakter: usiluje 0 neustalé zlepse-
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ni nebo Kaizen, coz znamena, Ze lidi jsou povzbuzovani a motivovani k pfijeti nového

pfistupu k praci.

Engineer Taiichi Ohno — je mi pfi¢itan podil na vyvoji principt $tihlé vyroby po dru-
hé svétové valce. Jeho filozofie se zaméfila na odstranovani odpadti a motivace pracov-
nikd, snizeni zasob a zvySenou produktivitu. Henry Ford udélal z jeho vyrobni linky
princip fizeni v tymu a partnerstvi s dodavateli. Toyota automobily stavéla na zakazku.
Vzhledem k tomu, ze spole¢nost byla schopna provadét zmény rychle a ¢asto, byli
schopni rychleji reagovat na pozadavky trhu, nez jejich konkurenti. (Lean production,
2013)

Prvky stihlé vyroby vedou k eliminaci nasledujicich forem plytvani. Jsou jimi nadvy-
roba, nadbytecna prace, zbyteény pohyb, zasoby, ¢ekani, opravovani, doprava, nevyuzi-
té schopnosti pracovnikd. Podstatou eliminace je identifikace a méfeni nadbyte¢nych
¢innosti. Mezi prvky §tihlé vyroby patii VSM, §tihlé pracovisté, management uzkych
mist, TPM, tymova prace, $tihly layout, Kaizen, procesy kvality a standardizovanych
praci apod. Stihlé pracovité je zakladem §tihlé vyroby. Pohyby pracovniki, které denné
vykonavaji, jsou ovlivnény navrZzenym pracovistém. Dohromady vytvéii spotiebu Casu,

vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi parametry vyroby. (Kosturiak a Frolik, 2006)

, Udava se, ze v bézném podniku Se neproduktivni cinnosti na pribézné dobé vyroby
podileji 80 — 95 procenty a primerné produktivni vyuziti pracovnika (podil jim
provadenych cinnosti, které pridavaji hodnotu) neni obvykle vetsi nez 30 — 40 procent.
Z techto cisel je zrejmé, jak velky prostor pro zlepSovani jeV této oblasti k dispozici.

(Cerny, 2012)

2.6.2 KAIZEN — ZLEPSOVANI PROCESU

Kaizen znamena zlepSovani a zdokonalovani. Kaizen navic znamend neustale probi-
hajici zdokonalovani tykajici se vSech, véetn¢ manazera a délnikt. Neustalé zlepSovani
je brano ve smyslu, Ze ani jediny den by nemél prob&hnout bez toho, aby kdekoli

ve spole¢nosti nedoslo alespon k néjakému zdokonaleni. (Imai, 2004)

Gemba Kaizen

Vsichni ze spole¢nosti 0d vykonného feditele az po fadové zaméstnance musi spo-
le¢né usilovat 0 fizeni tfemi pravidly pro praktikovani koncepce Kaizen na gemba. Jako

prvni pravidlo je hospodafeni. Pfi kvalitnim hospodateni si zaméstnanci osvoji sebedis-
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ciplinu a budou ji pravidelné uplatiiovat. Druhé pravidlo je muda. Odebrani ¢innosti,
které neptidavaji hodnotu. Odstranéni muda mutze byt ndkladové nejefektivnéjsim zpti-
sobem, jak zlepsit produktivitu a snizit provozni naklady. Tietim je Kaizen. Klade diraz
na lidské Ttsili, moralku, komunikaci, vzdélavani, tymovou praci, angazovanost
a sebedisciplinu — tedy pfistup postaven nazdravém rozumu a nizkych nakladech.
(Imai, 2005)

2.6.3 ODSTRANENI MUDA

Martin Christopher (2000) pise ve své knize, Ze ziskat a udrzet zakaznika znamena
poznat, co pro n¢j ma nejvyssi hodnotu, a zamé&fit se na procesy, které tuto hodnotu pfi-
naseji. Z toho vyplyva, Ze existuje rovnost mezi hodnotou, kterou zakaznik pocituje,

a cenou, kterou je ochoten zaplatit.

Ve filozofii $tihlého podniku je pojem plytvani klicovy. Japonci pouzivaji k vyjadie-
ni plytvani slovo ,,muda‘“, Ameri¢ani ,,waste”, Némci ,,verschwendung* a Polaci ,,mar-
notrawstvo®. Plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho,
aby zvySovalo jejich hodnotu. Typické a nejcastéjsi situace plytvani jsou: kratkodobé
skladovani, noseni soucastek, pocitani dilti, zadavani dilt do pocitace, pozorovani cho-
du stroje, komplikovana pteprava, nadvyroba a zbyte¢na manipulace, hromadéni zasob,
¢ekani na material, zmetky, poruchy, hledani néstroji odstraniovani zmetk, nedostatek

komponentti na montaz. (Kosturiak a Frolik, 2006)

Muda kromé plytvani v sobé zahrnuje i odpad, oznacuje ty aktivity, pfi kterych lid-
ské zdroje a stroje nepiidavaji Zadnou hodnotu. Velké mnozstvi muda si povSimnul
Taiichi Ohno pfi pozorovani svych zaméstnanct na pracovistich. Muda podle Taiichi
Ohno se deli na sedm kategorii. A to muda nadprodukce, zasob, oprav a zmetk, pohy-

bu, zpracovani, ¢ekani a jako sedma muda dopravy.

Muda nadprodukce je funkci mentality vedouciho vyrobni linky, jenz Se obava tako-
vych problémd, jako jsou poruchy stroji, zmetky a absence délnikti, a proto neché vy-
rabét vic nez je potieba. Nadbytecna vyroba vytvari falesny pocit bezpeci, pomaha za-
kryt rizné problémy a zamlzuje informace, jez by mohly poskytnout voditka pro aktivi-

ty kaizen na pracovisti.
Muda zasob. Zasoby V jakékoliv formée at’ uz rozpracované produkty ¢i samotné sou-

¢astky. VSechny druhy zasob neptidavaji zadnou hodnotu, ale zvySuji provozni naklady.
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Zasoby jsou cCasto pfirovnavany k hladin¢ vody, ktera zakryva problémy. Je-li hladina
zasob vysoka, nikdo Se vazné nezabyva takovymi problémy, jako je kvalita, prostoje
a absence, a ztraceji se tak prilezitosti k dosazeni jakéhokoli zlepSeni. Naopak nizké

zasoby odkryji problémové oblasti, které je nutno fesit.

Muda oprav azmetkd. Zmetky pferusuji vyrobu avyzaduji nakladné opravy
V hor§im pfipad¢ vyhozeni, coz je plytvani zdroji apraci. Tento typ muda plati
i na prebujelou byrokracii mezi dodavateli ¢i zakazniky, kde porozuméni, rychlost
a jednoduchost zaostava. Piepracovani pozadavki zakaznikt ¢i dodavatelu je plytvani
casem a prostfedky. Lze uplatnit Kaizen efektivné v technickych i netechnickych obo-
rech. Zakladem je zjednoduSeni, odstranéni nepotiebnych procestt a urychleni operaci

a rozhodovani.

Podstata Muda pohybu je jakykoliv pohyb zaméstnanct, ktery nepfidava hodnotu,
je neproduktivni. Naptiklad potiebu pienaset tézké véci z mista na misto Ize odstranit
zménou uspotradani pracovisté. K identifikaci muda pohybu je vyznamné se zaméfit

na ruce a nohy pracovnik pfi praci.

Muda zpracovani. Pod zpracovanim zde rozumime modifikaci produktu nebo infor-
mace. Odstranéni muda Vv oblasti zpracovani lze ¢asto dosahnout pomoci technik, posta-
venych na zdravém rozumu a nizkych nakladech. Plytvani pti vyrobé je ¢asto dano ne-
schopnosti sladit jednotlivé procesy. Zakladem mudy zpracovani jsou pfedev§im ne-

vhodné technologie ve vyrobnich procesech.

Muda ¢ekani nastane kdykoli se prace zastavi z diivodu nerovnovahy na lince, nedo-

statku soucastek nebo poruchy stroje. Muda je sledovani pracovnika, jak pracuje stroj.

Muda dopravy je nezbytnou soucasti vyrobniho procesu, ale pohyb materidlu

a produkti neptidava Zadnou hodnotu.

V pivodnim Ohnové seznamu nenajdeme muda Casu. Plytvani casem dojde pokazdé

pfi zdrzeni, zastaveni jakékoliv operace v podniku.

Muda, mura, muri

Termin muda navrhuje prakticky kontrolni seznam, ktery umoziuje zahdjit aktivity
Kaizen, slova mura a muri jsou pouzivana jako prakticka pfipominka, ze je potieba za-
hajit Kaizen na gemba (tedy pracovisti ¢i V provozu). Mura znamena nepravidelnost,

nastava kdykoli je naruSeny materialovy ¢i informacni tok zptisobeny nesouladem. Mu-
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ru znamena namahavé podminky pro zaméstnance i stroje, stejné jako pro cely pracovni

proces.

Pro podnik je odstranovani muda nejlevnéjsi zpusob jak zlepSit vykonnost. Pobidka
Z knihy Gemba Kaizen zni: ,, staci zajit na pracoviste, podivat se, co Se tam déje, odhalit

muda a podniknout kroky k jeho odstranéni. ** (Imai, 2005)

2.6.4 MANAGEMENT TOKU HODNOT (VALUE STREAM MANAGEMENT)

Zakladni nastroj pro analyzu plytvani v procesech ve vyrobé. Umoznuje zobrazeni
soucasné¢ho toku hodnot diagramem. Mapa toku hodnot se vytvéii pfimo ve vyrobnim
procesu a zachycuje tok materialu, tok informaci, zptsob fizeni vyroby, parametry pro-
cesu a Casy, kdy se ptidava, a neptidava hodnota. Pomér téchto ¢ast ukazuje miru plyt-
vani a potencialy zlepSeni v celém hodnotovém toku. Z toku hodnot zjistime, kolik pro-
cent ¢asu z celkové pribézné doby vyroby je material uskladnény v zasob¢, jak dlouha
je skute¢na pribézna doba vyroby, kde se hromadi material a proc, stav zasob a obrat
zasob, rozpracovanost vyroby a vyuziti zdroji. Management toku hodnot umozni defi-
novani nového, efektivniho toku hodnot k zdkaznikovi ajeho neustdlé zlepSovani.
Umoznuje realizaci kroku, které zméni procesy ze soucasného do nového stavu. (Kostu-

riak a Frolik, 2006)

2.6.5 METODA 5S- 5 KROKU DOBREHO HOSPODARENI

., Vizualizace patri nejen ke Stihlému pracovisti, ale |e diilezZitym prvkem vsech
Stihlych podnikovych procesii. Je to ,,tachometr‘ Fizeni procesu, ktery nam rika, jakou
., rvchlosti probiha dany proces, co je standardni priibéh procesu a co abnormalita,

Jjaka je kvalita, produktivita a efektivnost procesu na pracovisti.

. Stihlé pracovisté je zdkladem Stihlé vyroby*. , Cas je stinem pohybu, ¥ikd jedno
prislovi. Na tom, jak mame navrzené pracovisté, zaviseji pohyby, které na nem museji
pracovnici denné vykonavat. Od pohybii na pracovisti se pak odviji spotreba casu,
vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi parametry vyroby.“. (Kosturiak a Frolik,
2006)

Metoda 5S neboli sada principi pro vytvafeni audrZeni organizovaného, Cistého

a vysoce vykonného pracovisté. Je zakladem a pfirozenou soucasti Stihlych (lean) pfi-
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stupt. Jejim cilem je zlepSit v organizaci pracovni prostfedi atim i kvalitu. Ptistup
je zalozeny na zvyseni samostatnosti zaméstnanct, nNa tymové praci a vedeni lidi. Nazev

metody 5S je akronym vychazi z péti japonskych slov. (Management Mania, 2013)

Bej¢kova (2008) publikuje v Gasopise Uspéch metodu 5S, se kterou se vizualizuje
a redukuje plytvani, které se na pracovisti vyskytuje vétSinou ve velkém mnozstvi (zby-
teCny pohyb pracovniki, nadvyroba, ¢ekani na soucastky a material, nadbytecné zaso-
by, nadbytecna prace, odstranovani nekvality, nadbyte¢na doprava a manipulace, nevy-
uzité schopnosti pracovnikli). Typickym piikladem plytvani jsou nadbytecné zasoby —
jednoduchym avétsinou 1icenové nenaroCnym feSenim Je oznaceni minimalni

a maximalni hladiny zasob.

e Zlepseni materialového toku. Napt. zavedenim vizualizace ve skladu, vytvorenim
standardi atd. zajistime efektivni vyuziti pracovni doby a omezime plytvani vzniklé
hleddnim materialu.

e ZlepSeni kvality a bezpecnosti diky zavedeni standardi (Cisté, vizualizované pra-

e ZlepSeni podnikové kultury a postoje lidi. Do realizace metody 5S je tieba zapojit
vSechny zacastnéné pracovniky, nadchnout je a dat jim moznost vyjadrit své nazory.
Nezavadét zmény pouze formou piikazil, ale nechat jim prostor, aby oni sami mohli
nejlépe posoudit, kde by mél byt napt. umistén material, ktery potiebuji, kam by by-
lo nejvyhodnéjsi odkladat naradi atd.

e ZlepSeni pracovniho prostiedi - pracovnici budou mit pocit vétsi sounalezitosti.

Metoda 5S ma kroki:

Separovat (vytiidit). Cilem je, aby na pracovisti zistaly pouze predméty a polozky,
které jsou potiebné pro aktudlni provoz a pouze v potfebném mnozstvi. Nahromadénim
nepotiebnych polozek vznika zakonité plytvani (neni produktivné vyuZzivan prostor,
vznikaji chyby v objednavkach, hleda se material, pracovnici provadéji zbyte¢né pohy-
by) K oznaceni pfedmétti na pracovisti Se vyuzivaji karti¢ky, Vv literatuie uvadéné jako
"Cervena kartiCka". Je nutné stanovit kritéria pro posuzovani jednotlivych piedméti
a fidit se doporucenimi a pravidly, kterych je cela fada a ktera jsou v metod¢ 5S pro

tento krok pfesné€ stanovena.
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Systematizovat. Cilem tohoto kroku je vhodné umisténi oznacenych polozek.
Vsechny polozky musi byt umistény tak, aby je kazdy snadno nasel a mohl je snadno
vzit, pouzit a vratit na definované misto. Zdanliva jednoduchost tohoto kroku i celé me-
tody vede k podcenovani jeji dilezitosti, nicméné problémy, které vznikaji pravé neu-
sporadanim polozek, jsou jednoznacné: zdlouhavé hledani predmétti, zranéni v dusledku
neporadku, neinformovanost 0 tom, kde se predméty nachazeji. Je tieba ud¢lat podrob-
nou analyzu umisténi objektl, v8e vhodné vizualizovat, zaznamenat do layoutu praco-
visté, vypracovat mapy pristupovych cest, piifadit adresy jednotlivym pracovistim,
oznacit smer materidlového toku. V metod€ 5S jsou rozpracovana pravidla a doporuceni
napt. pro znaceni podlah jednotlivymi barvami, jsou uvedeny vhodné typy car

a symbolil pro rizné ucely.

Stale Cistit. Dlsledky necistého pracovisté jsou nasnadé: potlaceni zdkaznické dave-
ry, vyssi pravdépodobnost zranéni, vétsi zmetkovitost a poruchovost necistych stroji.
Je potieba urcit, co se bude distit, kdo bude danou ¢innost vykonavat, kdy a jak casto,
jaké prostfedky k tomu pouzije. Metoda 5S opét definuje presna kritéria jak postupovat

pii sestavovani podrobného planu ¢isténi.

Standardizovat. U¢elem tohoto kroku je vytvofeni standardu pracovi§té, diky né-
muz bude mit kazdy pracovnik jasnou piedstavu 0 tom, co, kdy, kdo a pro¢ ma délat,

¢istit, udrzovat, kontrolovat.

Sebedisciplinovanost. Znamena nejen udrzovat, ale hlavné zlepSovat soucasny stav.
Vzdy bude trvat urcitou dobu, nez se dodrzovani standardii stane pro vSechny naprostou
samoziejmosti. K dosazeni uspéchu slouzi pravidelné audity, které jsou v metod¢ 5S
rozpracované, dopliiujici $koleni a dalsi popsané dil¢i postupy (jednobodové lekce, vi-

zualni standardy), které k zavedeni této metody neodmyslitelné patfi.

Zbyva dodat, ze k zavadéni metody 5S je vhodné sestavit spolupracujici tym lidi, ni-
koliv pouze uréit jednu zodpovédnou osobu. Cleny tymu by méli byt kromé vedouciho
tymu také mistr, vedouci vyroby, sefizovac, pracovnik udrzby, operator atd. V kazdém
ptipad¢ je pro uspésné zavedeni 5S potieba nadseni a ochota k aktivni spoluucasti vsech

zucastnénych.
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2.6.6 TOC - MANAGEMENT UZKYCH MIST

Teorie omezeni neboli (Theory of Constraints) je metodika, ktera systematicky vy-
hledava a odstraituje omezeni V systémech. Vychazi se pfitom z poznani, ze vykon kaz-

dého systému je limitovany jeho nejslab$im prvkem jinak feceno ,,omezenim®.
Zakladni postup metodiky se sklada z 5 krokt, kterymi jsou:

1) Najit omezeni

2) Vytézit omezeni

3) Podfidit vSechno omezeni
4) Zvysit vykon omezeni

5) Vratit se kroku 1 (Kosturiak, 2008)

2.6.7 PROCESY KVALITY A STANDARDIZOVANA PRACE

Kosturiak a Frolik (2006) tvrdi, ze podstatné metody kvality, které zabezpecuji kvali-
tu ve §tihlém podniku, jsou standardizace prace a kvalita u zdroje. Kvalita u zdroje
znamena, ze jsou procesy zabezpeceny tak, aby byla chyba v procesu a zmetek okamzi-

t¢€ zachyceny a aby se problém okamzité fesil. Lze nasledujicimi moznostmi:

e Samokontrolou v tymech na pracovisti

e Linka stop (pracovnik ma pravo Vv pfipad¢ chyby zastavit linku ¢i zavolat 0 pomoc)

e Jidoka (automatické zachyceni chyby v procesu)

e Poka yoke (,,chybévzdorné*“ zatizeni, kterd musi byt zabudovano ve vyrobku

a ve strojich)

2.6.8 TPM — MANAGEMENT PRODUKTIVITY VYROBNICH ZARIZENI

TPM se orientuje na zapojeni vSech pracovnikd Vv diln¢ do aktivit, které smétuji
k minimalizaci prostoji zafizeni, nehod a zmetkti. TPM nerozdé€luje lidi na pracovniky,
ktery stroj opravuji a na ty, kteti na ném pracuji. V jeho koncepci jsou tyto 2 pracovnici
V jednom. Pracovnik rozumi chodu stroje, na kterém pracuje, umi jej opravit a efektivné

na ném pracovat. (Kosturiak a Frolik, 2006)
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2.6.9 RYCHLE ZMENY A REDUKCE DAVEK

Kosturiak a Frolik (2006) popisuji, Ze pfestavba neboli ¢as na piestavbu je Cas sefi-
zovani potiebny od ukonCeni vyroby posledniho kusu na odstranéni starého naradi
a pripravkil, nastaveni nového naradi, nastaveni a doladéni parametrti procest. Redukce
Casll na sefizeni je podstatna tam, kde se sefizeni vykonava Casto a Casy nha sefizeni
pfedstavuji vyznamné ztraty z kapacity stroje nebo linky. Hleddni optimalni davky, kdy
se plni ptani obchodnikd, ktefi maji variabilni poptavku v mensich davkach a splnit
efektivitu vytizeni stroje a minimalizovat ¢as na ptestavbu je v mnoha piipadech slozité,
ale ne nemozné. Nejvyssi ztraty vznikaji v modularizaci, standardizaci a v platformach
vyrobkli nebo V unifikaci materialu a komponentd. Ve §tihlém podniku je pfestavba

standardizovana a ¢as piestavby znamy.

2.6.10 STIHLY LAYOUT VYROBNIi BUNKY

Stihly layout odstraiiuje plytvani na pracovisti. Stihly layout se idi stanovenymi pa-
rametry, které se snazi plnit. Jsou jimi napiiklad pfimy materialovy tok smérem
k montazni lince a expedici, minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
minimélni plochy na zasobniky a mezisklady, dodavatelé¢ co nejblize k zakazniklm,
primocaré a kratké trasy, minimalni pribézné casy, sklady v misté spotieby, vizualni
kontrola poctu dilt v pfepravce nebo na skladovaci plose, odstranéni dvojnasobné ma-
nipulace, FIFO atahovy systém, Kanban, teorie omezeni, buitkové uspofadani, nizké

naklady na instalaci. (Kosturiak a Frolik, 2006)

2.6.11 INFORMACNI SYSTEMY RIZENi VYROBY

Rychly rozvoj informacnich technologii Se projevuje jejich pronikanim do vSech
ekonomickych jevt, do vyrobnich i nevyrobnich procestl. Pouzivanim modernich tech-
nologii ainformac¢nich fidicich systému je zarukou prosperity podniku. (Makovec,
1998) Podnikové informacni systémy pro vyrobni podniky dnes dokazou pokryt veske-
rou ¢innost 0d schvalovani dovolenych az po ptesné planovani vyroby a udrzby. Doka-
zou pritom vyhovét i potiebam nékterych velmi specifickych druhti vyroby. Predevsim
vysoce nakladné zakazky jsou divodem, pro¢ je dulezité, aby podnikovy informaéni
systém pro vyrobni podnik zvladal pokryt pokud mozno vSechny oblasti jeho chodu

a pii zméné financni situace dokazal tyto zmény promitnout i do planu vyroby tak, aby
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byli v€as informovani nejen vyrobni manazefi, ale také tfeba koncovi zakaznici

a management jako celek byli schopni reagovat v ptedstihu. (Cvrkal, 2012)

2.6.12 SYSTEM TAHU (PULL SYSTEM)

Dal$im z principti lean managementu, 0 ktery stoji za to usilovat Ve vyrobg,
je zavadéni systému tahu. Systém tahu je opakem tlaku, ktery nastava, kdyz jsou
V procesu stroje s riznou kapacitou a pied nékterymi pracovisti se hromadi zasoby, pro-
toze kapacita predchéazejiciho mista byla vétsi nez kapacita toho nasledujiciho,

a vyrobené mnozstvi tak tla¢i na takzvané uzké misto, které se nachazi pred nim.

Systém tahu je zaloZen na myslence, ze by se méla spoustét vyroba na zafizeni teprve
ve chvili, kdy médme informaci z nasledujiciho pracovisté 0 volné kapacité pro vyrobu.
Snahou v procesech fizenych tahem byva rozdé€lit pracovni operace ¢asové tak, aby byly
rovnomé&rné a nikde se nehromadily rozpracované kusy ve vétsi mife, nez je vypocitana
optimalni davka. Vznikd tak plynuly tok ve vyrobnim procesu. V praxi miva systém

tahu ¢asto podobu, které se fika Kanban. (Businessinfo.cz, 2010)

2.6.13 KANBAN

Japonsky termin Kanban znamena karta nebo Stitek. K nejpodstatnéjsim prvkim sys-
tému nalezi:
e Samo fidici regulacni okruh mezi vyrabéjicim a odebirajicim mistem.
e Princip ,,vzit si* pro nasledujici spotiebitelsky stupen namisto v§eobecného principu
,»prines‘.
e Flexibilni nasazeni lidi i vyrobnich prostredkd.
e Pieneseni kratkodobych fidicich funkci na provadéjici pracovniky.

e Pouziti karty Kanban jako nosi¢e informaci.

Pribéh systému Kanban si lze predstavit takto: jestlize spotiebitelské misto (odebira-
jici pracoviste) zaregistruje, ze predem stanovend vyse zasoby soucasti dosahuje fidici
hladiny nebo je dokonce pod ni, hlasi dodavatelskému (vyrab&jicimu) pracovisti svoji
potiebu tak, ze preda kartu Kanban. Vyrabéjici (dodavajici) misto musi zajistit dodani
Vv pozadovaném mnozstvi a case. Material (soucasti) se odesila i s kartou Kanban.
Zvlastnosti proti tradi¢nim zplsobum je zde to, Ze fizeni probiha na zakladé aktualni

potieby a aktualni zasoby. (Tomek a Vavrova, 2000)
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Kanban je doporucena metoda pro dilenské fizeni vyrobniho procesu a planovani vy-
roby. Zjednodusené fe¢eno: Cely systém funguje tak, ze jednotliva pracoviste, vyrobni
linky apod. vyvoléavaji své aktivity u predchéazejiciho vyrobniho stupné piimo - pro-
stiednictvim tzv. Kanban Kkarty. Natomto zaklad¢é se vytvari samo fidici regulaéni -
kanbanové okruhy. Tyto okruhy ptfedpokladaji decentralizaci fizeni zakazek. Pii urco-
vani priority "co vyrabét diive" vychdzime z poc¢tu jednotlivych objednavek, jejich
vztahu k pozadovanym vyrobkim a dalSich pravidel. Tato metoda, ¢ini kanbanové pra-
covisté mén¢ zavislym na okoli, aniz by to pochopitelné oslabilo jeho schopnost plnit
cile podniku jako celku. Tato metoda sevSak rozSifuje i do dodavatelsko-
odbératelskych cinnosti v podnikovych fetézcich (SCM). Z pohledu plénovani a fizeni
vyroby Se jednd 0 vyuziti principu tahu (pull), kdy se vyrabi pouze to, co pozaduje za-
kaznik. (Tucek, 2004)

2.6.14 OUTSOURCING

Outsourcing je nékterymi povazovan za eufemismus pro snizovani poctu zaméstnan-
cl nebo kapacity. Dalsi ho vidi jako efektivni zpiisob soustfedéni vyrobniho programu
nauzkou oblast, kde vznika konkurenc¢ni vyhoda, pomoci ptfedani Cinnosti firmy
na jinou. (Karlof a Lovingsson, 2006) Jde predevsim 0 takové procesy, které ze strate-
gického hlediska nejsou klic¢ové nebo hodnototvorné. Nejcastéji jde 0 drzbu, odpadové
hospodarstvi, logistiku a mnohd dalsi. Cilem outsourcingu je, Ze se firma soustfedi

na klicové procesy, které potom miize dotahovat k dokonalosti. (Kosturiak, 2008)

Insourcing znamena to samé jako outsourcing, az nato ze insourcingované funkce

kon¢i uvnitt spole¢nosti, misto mimo ni. (Karlof a Lovingsson, 2006)

2.6.15 MATERIAL REQUIREMENT PLANNING (MRP I, MRP 1I)

Zakladni principy MRP (Material Requirement Planning) je, jak z anglického nazvu
vyplyva, planovani materialovych potieb vyroby. Razné aplikacni baliky pouzivaji rtz-
né pristupy a rizné algoritmy, ale ve vSech pfipadech je zakladem pro vyhodnoceni po-
tieb vzdycky tzv. kusovnik (BOM - Bill of Material), ktery pro kazdy vyrabény dil
(at’ uz se jedna o dil z prvovyroby, montazni podsestavu ¢i findlni vyrobek) udava kolik

a jakych komponent je k jeho vyrob¢ potieba. (Vad'ura, 2002)
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2.6.16 NiZKONAKLADOVA AUTOMATIZACE

Kosturiak (2010) uvadi ve své knize, Ze nizkonakladova automatizace (Low Cost

Automation ) (LCA — jednoducha automatizace) je technika, ktera dosahuje urcity stu-

pen automatizace S existujicimi zafizenimi, nastroji, metodami a lidmi pfi vyuziti stan-

dardnich komponentt, kter¢ jsou dostupné na trhu.

Principy

Pozadované investice jsou nizké, rizika jsou mala

Automatizace je pfizplisobena existujicim zatizenim Se zapojenim lidi z vyroby,
zmény jsou postupné a vyvazené, nakladoveé velmi efektivni

Pouzité technologie jsou jednoduché na pochopeni, udrzbu a modernizaci, pii poru-
chéch jsou minimalni ztraty

Technické prvky zafizeni jsou flexibilni a vicendsobné vyuzitelné adaptivni
na zmény produktu a podminek na trhu.

Odpor lidi je minimalni, protoze Se snizuje naimaha a ohrozeni bezpe¢nosti, zaroven

maji moznost naplno se realizovat ve zménach.

Zasady

Jednoduchost — eliminace komplikovanych pohybti, funkci a struktur.

Pouzivani rotacnich a linedrnich pohybu, které se daji vykonavat s jednoduchymi
mechanickymi prvky.

Vyuzivani fyzikalnich zakonl — gravitace

Nizké naklady — pouziti jednoduchych a dostupnych materiali a komponentd, moz-
nost znovupouziti demontovanych prvk.

Snadné smontovani a demontovani — pouzivani stavebnic, ze kterych je mozné
smontovat variabilni zafizeni.

Modularni vystavba — nizka komplexnost, nizky pocet stupnid opracovani v jednom
modulu, moznost rychlé zmény pii jiném produktu — koleCka, pruzna zatizeni
na piisun materialu a komponentt.

Interni vyvoj a vyroba — mnohé zafizeni a ptipravky se vyrab&ji ve vlastnim podni-

ku, nejlépe piimo Vv dilné, starS§imi, zkuSenymi pracovniky.
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e Kompaktnost a malé prostorové naroky — prostiedky se implementuji do bunék, kde
pracovnik vykonava vice operaci — snaha o eliminaci pohybu pracovnika, zafizeni

by neméla byt 0 mnoho $ir$i nez produkt.

2.6.17 ISHIKAWUV DIAGRAM

Ishikawliv diagram Se pouziva pro zobrazeni relace mezi problémy (efekty)
a moznymi piicinami jejich vzniku. Hlavni osa diagramu reprezentuje problém, vétve
stromecku tvoii jednotlivé vlivy, které zapticinuji problém. (Kosturiak, 2010)

Vzhledem ke své univerzalnosti nachazi Ishikawuv diagram uplatnéni v oblasti kva-
lity pti hledani pfi¢in nekvality, ale také v oblasti rizik ¢&ifeSeni problémi. Casto
je pouzivan pti tymovych technikach hledani feseni, jako je naptiklad brainstorming. Pti
feSeni problému se v diskusi nebo pomoci jiné analytické techniky systematicky hledaji
jeho mozné pti¢iny a znazoriuji se formou rybi kostry odtud ma i své druhé nejéastéji
pozivané jméno ,,rybi kost“. (Management Mania, 2011)

GRAF 7: ISHIKAWUV DIAGRAM

Priciny Masledky

ZDROJ: (MANAGEMENT MANIA, 2011)
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3 CiL A METODIKA PRACE

Vysledkem této prace je analyza ¢innosti podniku NAREX Bystfice s. r. 0. zabyvaji-
ciho se vyrobou ruéniho nafadi pro dilenskou vyrobu akutily scilem zaméfit
se na provoz zavedené nové vyroby dievénych rukojeti, vstupujiciho dilu pfi montazi
dlat, popt. Sroubovakl anavrhnout mozna zlepSeni. Tuto vyrobu dievénych rukojeti

v Narexu porovnat s jinymi vyrobci rukojeti a nasledné vyhodnotit vyrobu v podniku.

Diplomovou praci bych chtéla zaméfit na analyzu soucasného stavu vyroby dievé-
nych rukojeti z hlediska vnitropodnikové logistiky. Zvizualizovat pracovisté z hlediska
zakladnich ergonomickych zasad. Zaméfit se na vyrobni odpad a jeho vyuziti. Za po-
moci vhodnych nastrojii nastinit nékteré japonské ptistupy, které by byly vhodné k pou-
Ziti pro vyrobu. Jedna se naptiklad 0 metodu 5S, systém tahu pomoci kanbanovych ka-
ret, nizkonakladova automatizace a dal§i mozné metody, které¢ dokdzou implementova-
nim zvysit efektivitu vyroby. Mezi né patii prubézné predavani davky, balancovani vy-
roby arozmisténi dil¢ich pracovist’ na pracovisti. Celkovym cilem je, aby tato prace

byla prospésna a podala néjaky navrh, ktery by byl mozny aplikovat.

V této diplomové praci se dale zaméfim na provoz nové vyroby dievénych rukojeti
od pocatku jejiho zavedeni az po soucasnost. Rovnéz budu analyzovat soucasny stav
vyroby stézejni ¢innosti V truhlarn€. Vyuziji k tomu vlastni pozorovani pomoci poftizo-
vani fotografii anataCeni videi, rozhovory svedoucimi pracovniky a operatory
ve vyrobé. Také budu Cerpat z vnitropodnikovych pisemnych materiald, jako jsou kata-
logy, webové stranky, ceniky, brozury, privodky a denni vykazy praci. Z podnikového
programu Safir vyuziji informace k orientaci Vv datech operativniho fizeni provozu vy-
roby dfevénych rukojeti, hlavné technickohospodaiské normy a postupy vyroby
a normy spotfeby materialu a ¢asu, které jsou dulezité pro kalkulaci a nasledné vyhod-

noceni efektivnosti. Shroméazdéné udaje ziskané pii pobytu Vv podniku budu nasledné

analyzovat na provoz vyroby dievénych rukojeti

Na zékladé znalosti z odborné literatury z JihoCeské univerzitni knihovny a studiem
danych vybranych problematik budu aplikovat dané¢ metody na soucasnou vyrobu. Vyu-
ziji k tomu vzorce z odborné literatury a stavajicich modernich postupti, které pouzivaji

firmy v primyslovém inzenyrstvi, jez aplikuji metody $tihlé vyroby a tim tak analyzo-
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vat Cinnosti Ve vyrob¢é popiipadé navrhnout moznad zlepSeni a piipadné podnéty

k zavedeni.
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4  VLASTNI PRACE

41 CHARAKTERISTIKA PODNIKU

V roce 1919 vznikla v Bystfici firma RICHTER, ktera vyrabéla ruéni naradi, zejmé-
na dlata a Sroubovéky. Na tuto tradici navazala vV roce 1994 nové zaloZena spolecnost
s ru¢enim omezenym NAREX BYSTRICE. Tato spole¢nost nadale rozvijela a podilela
se na dobrém jménu znacky “Narex“ ipo rozdéleni anasledné privatizaci podniku
NAREX. V oboru ruéniho femeslnického naradi ma NAREX Vv tuzemsku dominantni

ulohu. O jeho kvalité svéd¢i | vyvoz do cca 50 zemi svéta.

Hlavnim vyrobnim programem z vice jak 40 druht vyrobki jsou dlata a Sroubovaky
a jejich sady. Béhem let doslo k mnoha zménam, nejen ke zvyseni kvality, ale i ke zmé-
n¢ designu, vzhledu a i tvaru rukojeti. Vyrabi se Sroubovaky ploché, PH, PZ, Torx, Ses-
tihranné, elektrotechnické ato v provedeni jak standardnim, tak i Profi. Z dlatového
programu se vyrabi dlata truhléiska, zapoustéci, struhy, déropace a fezbarska dlata, rov-
néz V provedeni standardnim i Profi. Dale do sortimentu patii vysecniky, palicky, za-

hlubniky, dlabaci vrtaky, sekace a dalsi.

OBRAZEK 1: MAPA SIDLA PODNIKU

ZDROJ:NAREX BYSTRICE S. R. O.

TABULKA 1: INFORMACE 0 SPOLECNOSTI

ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI

Obchodni jméno NAREX Bystfice s. 1. 0.
IC 489507726
DIC CZ 48950726
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Sidlo spole¢nosti

Dr. E. Benese 349, 257 51 Bystfice

Rok vzniku

1.6.1994

Rozhodujici predmét

¢innosti

Vyroba a prodej ruéniho femeslnického naradi

Pravni forma

Spolecnost S ru¢enim omezenym

Zapis do obchodniho

NAREX Bystfice s.r.0. je zapsana V obchodnim rejstiiku

rejstriku vedeném M¢éstskym soudem Vv Praze oddil C, vlozka 29441
Tel.: +420 317793311
Fax: +420 317793329

Kontaktni udaje

e-mail: narex@narextools.cz

web: www. narextools.cz

Predmét podnikani

Vyroba nastrojt
Kovoobrabéni
Kovafstvi
Vyrobky z plastii
Obchodni ¢innost

Ubytovaci sluzby

Certifikaty a ocenéni

Ocenéni V soutézi V kategorii ,,Vzduch® potadajici spolec-

nosti EON.

Kooperace

SKG (némecka firma)
FISH (rakouska firma)

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

4.1.1 HISTORIE PODNIKU

Zacatky firmy ,,RICHTER® se datuji k roku 1918, kdy tovarnik Vaclav Richter zacal

Vv Bystfici vyradbét nastroje na obrabéni dieva. Jiz v této dobe vyrobky vynikaly vykon-

nosti, kvalitou, konstrukci aprovedenim abrzy sestaly znamymi naevropském

I svétovém trhu. Pan Richter umél nalezité vyuzit mnohaletou tradici femesel v Bystfici,

dovedl si vazit zruénych a pracovitych lidi, které pro svou tovarnu i vychovaval.
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OBRAZEK 2: HISTORIE A SOUCASNOST BUDOVY NAREX

ZDROJ: NAREX BYSTRICE S. R. O.

Béhem let se firma postupné rozrustala a rozvoj firmy neustal ani v priabéhu 2. své-
tové valky. Po valce sice vyroba poklesla, ale s povaleénym rozvojem a obnovou
se opét zvySovala. Velkou zménu pftinesl rok 1948, kdy byl podnik znarodnén. Postupné
byl zaclenén do narodnich podniki Pilana Hulin, Tona Pecky, Zbirovia Zbiroh a v roce
1958 byl zavod pfifazen jako samostatny provoz do nové ziizeného narodniho podniku
Naradi Praha, pozdé&ji NAREX Praha. Do této doby byl osud provozu nejisty. Po vyjas-
néni koncepce nastalo obdobi prestavby a modernizace. Oprava havarijniho stavu staré
kovarny, zlepSeni prostiedi starych dilen, vybudovani socidlniho zafizeni a v neposledni

fadé modernizace strojniho parku. Dale pak byla vybudovana ocelova vyrobni dvojhala.

OBRAZEK 3: VYROBNI HALA V MINULOSTI A DNES

ik "i I"ﬁ: 5“. !
a0y : !

ZDROJ: NAREX BYSTRICE S. R. 0.

V 70. letech doslo k prudkému rozvoji vyroby. Investovalo se do stroju a zafizeni
a zavedly senové amoderni vyrobni technologie ahlavné technologie plastickych
hmot. Tietina z celkové produkce byla exportovana na zapadni trhy. Bylo zavedeno

nové obchodni jméno a chranéna znacka NAREX, ktera je uzivana dodnes. V roce 1958

47



ziskal NAREX Bystfice statut samostatného zavodu. Pocet pracovnika se v 80. letech

zvysil na 280.

Pievratovy rok 1989 zastihl zavod na vrcholu jeho rozvoje. Tento rok neznamenal
revoluci pouze v politice, ale také v narodnim podniku NAREX Praha. Jednotlivé zavo-
dy se osamostatnily a premeénily se na akciové spolecnosti. Z bystiického zavodu se stal
NAREX Bysttice a.s. Historické zmény mély vsak i negativni stranky, prudky propad
trzeb. Pocet zamé&stnancd klesl na polovinu. Po rozpadu velkoobchodni sité se hledaly
nové cesty pro odbyt vyrobki. Firma se musela vyrovnat s postupnym, ale velice rych-
lym ukoncenim zahrani¢niho obchodu ptes firmu Merkuria, ktera realizovala vSechny

vyvozy. Prvofadym ukolem bylo vybudovani vlastniho zahrani¢niho obchodu.

Nasledoval privatizaéni proces, ktery byl ukoncen v roce 1994 schvalenim projektu
Ceské spolecnosti Narbys s.r.0. sloZzené¢ z managementu firmy, jez ptedlozila zdmér po-
kracovat Vv dosavadni vyrobé ru¢niho femeslnického naradi. Po slouc¢eni obou spolec-
nosti vznikl NAREX BYSTRICE s.r.0. a pod ochrannou znamkou ,,NAREX* se zafadil

mezi nejvetsi vyrobee ruéniho nafadi na domacim i zahrani¢nim trhu.

OBRAZEK 4: DLATA V MINULOSTI A DNES

ZDROJ: NAREX BYSTRICE S. R. O.

4.2 VYROBA V USEKU TRUHLARNA

4.2.1 HISTORIE VYROBY DREVENYCH RUKOJETI

Jiz od vzniku firmy Richter se pouzivaly na dlata a Sroubovaky dievéné rukojeté,
které zhruba od konce 80 let az do roku 1998 vyrabél Primyslovy podnik Kamenice
nad Lipou. Vyrabél nejen rukojeté pro dlata, ale i pro fezbarska dlata, hlubice, skrabaky.
Tato vyroba predstavovala 5 % jejich objemu vyroby. Nejvice se vyrabélo dlatovych

rukojeti, jednalo se az 0 desitky tisic kust. V roce 1998 byla cena dlatové rukojeti veli-
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kost 1 10 K¢. Duvodem ukonceni vyroby Vv Kamenici nebylo jen, ze se jednalo
0 okrajovou vyrobu, ale i pozadavek Narexu na zménu velikosti v§ech dlatovych ruko-
jeti, které by se neobeslo bez vyroby dalSiho jednoucelového stroje a vyroby dalSich
typt rukojeti v malych sériich.

OBRAZEK 5: DLATO RICHTER A RETRO DLATO RICHTER

ZDROJ: NAREX BYSTRICE S. R. 0.

V ramci hledani nového dodavatele probihala intenzivni jednani.

U firmy Dievotvar Vsetin ses nedafilo fesit frézovani plosek a pozadovana cena byla
13 K¢ az 14 K¢&. U firmy Dipro Prose¢ u Skutée byl stejny problém. Nakonec se u nich
vyrabély Cisté soustruZzené lakované rukojeté hlubici. Firma Véclav Hamernik Choté-
bof, pozd¢ji Hamernik s.r.o., byla v té dobé& jedina, ktera byla ochotna vyrdbét nami
pozadované rukojeté. Cena v roce 2002 byla 12 K¢, v roce 2007 byla cena navysena
na 14 K¢. V roce 2010 poZadovala firma dal$i navyseni 0 1 — 1,50 K¢. Tento pozadavek
a zaroven nekvalitni dodavky byly prvnim spoustécim momentem pro Gvahy 0 zavedeni

vlastni vyroby.

Od roku 2000 se datuje spoluprace s firmou Truhlaistvi Holaj Cesky Dub, kde
se vyrabi limitovand mnozstvi dlatovych rukojeti tmavé mofené a voskované a motené
rukojeti, které se d€laji v malych sériich. Pan Holaj byl i napomocen pfi rozjezdu vyro-
by rukojeti, zaskolil pracovniky a prodal nékteré strojni zatizeni.

Jedno obdobi vyrabélo rukojeté i Truhlatstvi Zaddk Trhovy Stépanov. Cena rukojeti

byla 18,50 K¢.

Po ukonceni spoluprace s firmou Hamernik se zacalo chystat pracovisté vlastni vyro-

by. Stavebni Upravy stavajici truhlarny, nakup stroju, zaskoleni pracovniki. Soubézné
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se stavebnimi upravami Se hledali dodavatelé polotovarti pro rukojeti. Po zjisténi velké
zmetkovitosti hranolkll se ptistoupilo k ndkupu bukovych a habrovych fosen a vyrobé

vlastnich hranolku.

Alternativni dodavatele hledame stale. V soucasné dobé se jedna o firmu Truhlafstvi
Tome§ Votice. Ta nabizi cenu za dlatovou rukojet’ 12 K¢ Dodavky jsou omezeny

na 5 000 ks ¢tvrtletné.

4.2.2 ORGANIZACNi SCHEMA VYROBNIHO USEKU TRUHLARNA

GRAF 8: ORGANIZACN[ SCHEMA TRUHLARNY

OUSTRUZNIK POMOCN
DELN{K

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANTI

4.2.3 TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

Neoby¢&ejna pozornost se vénuje kvalité a vzhledu. Spickovou kvalitu nastroji zajis-
tuje zpracovani modernimi technologiemi, pokud je nevlastni, vyuziva kooperace.
Pfi konstrukci novych nastroji na rukojeté se piihlizi také k zasadam tzv. ergonomie
pro lepsi manipulaci s nastrojem. Vyvoj rukojeté pro novy vyrobek navrzeny pracovni-
ky Narexu trva cca 12 tydnt. Napiiklad v soucasnosti trojboka rukojet’ pro Sroubovaky

s prichozim diikem.

Predvyrobni etapa vychazi ptredev§im z pfani zdkaznikd. Vyzkum avyvoj vytvaii
zékaznici svymi specifickymi pozadavky. Firma NAREX se vzdy snazi jakykoliv poza-
davek zrealizovat. Dle naro¢nosti pozadavku se odviji i doba piedvyrobni etapy. Pokud
zakaznik zméni typ dieva nez standardni buk nebo habr, tak doba pfipravy vyroby
se odviji od dostupnosti konkrétniho dfeva a v jakém stavu ho lze ziskat (fo$ny, hrano-
ly, procento suchosti). Je-li dfevo dostupné v hranolcich, tak technicka ptiprava vyroby

trva 1 — 2 tydny. V ptipad¢ fosen 6-10 tydnu, pokud chce zakaznik vyrobu na zakladé
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svého vzorku. Je zde nutné vyrobit Sablonu a vyvzorkovat prvni kusy. Pokud vzorek
bude obsahovat pouze soustruzeni, tak by vyroba trvala cca 2-3 tydny, v piipadé frézo-
vani cca 4-5 tydna. Pokud zékaznik pozaduje designove novou rukojet’, ptiprava vyroby
se prodlouzi 0 navrhy, technické vykresy, vytvotreni vzorka na obrabécim stroji. P¥ipra-

va vyroby potom bude trvat cca 8-10 tydnd.

4.2.4 POLOTOVARY VYRABENE V TRUHLARNE NAREX

V truhlarné, zaméstnanci pojmenované ,,Dievordj®, se vyrabi difevéné rukojeté, které

se nasledné piesunou na dilnu, kde se zkompletuji s dlatem ¢i Sroubovakem a zaballi.
Rukojeté z bukového dieva:

e Rukojet’ dlatova velikost 1 (pro dlata o velikosti 6 — 14)
e Rukojet’ dlatova velikost 2 (pro dlata o velikosti 16 — 35)
e Rukojet’ dlatova velikost 3 (pro dlata o velikosti 38 — 50)

Tyto rukojeté se voskuji, lakuji nebo mofi. Dle pfani zakaznika lze i ochranné vrstvy
kombinovat jako namoteni a lakovani.

Rukojeté z habrového dieva:
e Rukojet’ Richter

e Rukojet’ Bagoun (déropac)

Rukojeté se mofi na hnédo-zrzavy odstin.

Mimo standardni vyroby lze vyrabét rukojeté dle prani zakaznika, napiiklad
Z javorového dieva.

Pro analyzovani jsem si vybrala hlavni ¢ast vyroby, kterou je rukojet’ dlatova 4101.
Z celkové ¢asti vyroby z nasbiranych dat 6 mésictu (od srpna 2012 do ledna 2013) jsem

dosla k zavéru, ze vyroba téchto rukojeti zaujima 91 % vyroby, viz graf ¢. 9.
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GRAF 9 : TYPY RUKOJETI V ZASTOUPENI CELKOVE VYROBY

TYPY RUKOJETI V ZASTOUPENi CELKOVE VYROBY
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
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4.25 SCHEMA POSTUPU VYROBY

GRAF 10: SCHEMA POSTUPU VYROBY
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

4.2.6 POSTUP VYROBY POLOTOVARU V TRUHLARNE

e Zacisténi fosen (okruzni pila + hoblovka)

Nakoupené fosny (s kiirou) se rozd€luji na jednometrové kusy jen z divodu manipu-
lace. Pak se ofiznou krajinky (okraje s ktrou), rozdil mezi foSnou a hrubym prknem
je pravé v tom, Ze se kraj s kirou ofizne na okruzni pile, bez pouziti pravitka, protoze
okraj skirou je Clenity anerovny. Nasledné se okraj prkna pichobluje, poté

se rozfezava na hranoly uz s pomoci pravitka na konkrétni Sitku.

53



Z fosen se de€la vyjimecn€, pouziva se dievo javorové nebo habr. Pievazné

se nakupuji bukové hranolky.

OBRAZEK 6: ZACISTOVANI FOSEN NA OKRUZNT{ PILE

Fas "

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANTI

e Zarezavani hranolk na miru (okruZni pila)

Nakoupeny hranol z bukového dieva napi. 40 x 40 (pro standardni dlatové rukojeti
4101 51) cca 340 mm dlouhy se rozdé€li na okruzni pile S pomoci dorazu na délku po-
tiebnou pro rukojet’ (napf. 150 mm). Vykon cca 200 ks/hod.

OBRAZEK 7: REZAN[ HRANOLKU NA OKRUZNI PILE

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
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e Vrtani stiredicich otvora v hranolu (stolni vrtacka)

Hranolky se navrtavaji specialnim vrtakem, ktery pfedvrtava diru pro narazeni stop-
ky ¢epele. Na vstupu do hranolku, na zacatku rukojeti zaroven vytvoti zahloubeni 132
stupiii, pro usnadnéni narazeni Cepele konkrétn¢ kuzelového prechodu mezi stopkou
a Cepeli. Navrtani se provadi jen z jedné strany a hranolky se upinaji do specialniho pfi-
pravku, aby nedoSlo pii vrtani k jejich posunu v jakémkoliv sméru. Vykon cca

150 ks/hod.

OBRAZEK 8: VRTANI HRANOLKU NA STOLN{ VRTACCE

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANTI

e Kopirovani tvaru

Hranolky obsluha zaklada natrn do kopirovaciho soustruhu a z druhé strany opte
hrotem. Hrot je ovladan upinaci pakou. Pti dosaZeni krajni polohy paky dojde ke spus-
téni obrabéciho cyklu. Po skonceni podélného soustruzeni obsluha pomocnym ru¢nim
suportem zkalibruje zapichnutim priméry pro piedni a zadni krouzek vcetné zapichu
pro zavalcovani zadniho krouzku, (zpeviiuje u dlatové rukojeti aderny konec, diky né-
mu nedojde k prasknuti rukojeti, kdyz se do ni tlu¢e pali¢kou). Kalibrace praméru pro
krouzky musi zarucit snadné nasazovani krouzkl a zaroven plnou funk¢nost smontova-
né rukojeti. Na zavér rukojet’ obrousi prechod do piedniho a zadniho krouzku smirkem

na molitanové podlozce, pak teprve zastavi otaeni vietene soustruhu. Vykon 70 —
100 ks/hod.
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Pti soustruzeni vznikd pomérné hruby povrch (kdybychom pozadovali po soustruzeni
hodné jemny povrch, muselo by soustruzeni probihat, s hodné¢ malym posuvem a tudiz

by se vykon hodné zmensil) a ten je nutno obrousit nasledné v dal$i operaci.

OBRAZEK 9: SOUSTRUH

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

OBRAZEK 10: UPEVNENI RUKOJETE V SOUSTRUHU

r %

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANTI
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e Jemné brouseni (bruska Hempel PD)

Obsluha vklada rukojeti do otoéného zasobniku, zasobnik Se pootaci a tim piepravuje
rukojeti do brousici pozice, kde dojde k jejich obrouSeni. Po jemném obrouseni
je rukojet’ hladka, na omak nejsou patrné zadné stopy po obrabéni. Hladka rukojet
je nutna nejen pro piijemny pocit pii uchopeni rukojeti a také aby na ni mohl vzniknout

hladky lak. Ve stroji musi byt brusné platno se zrnitosti 80-120. Vykon 70 — 100 ks/hod.

OBRAZEK 11: BRUSKA HEMPEL

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

e Frézovani plosek

Frézovani ptfednich rovnobéznych plosek na rukojetich 4101 5x, se dé€la na spodni
frézce mezi dvéma frézami. Rukojet’ se vklada do pripravku a pohybem ptipravku mezi

frézy se vyfrézuji ob& plosky najednou. Vykon 180 ks/hod.

OBRAZEK 12: FREZOVANI PLOSEK

ZDROJ: VLASTN{ ZPRACOVANT{
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e Frézovani ploch

Frézovani ploch se déla na spodni frézce. Rukojet’ se upne do ptipravku, piedni plos-
Ky, které jsou jiz vyfrézované, musi byt svislé, s piipravkem posuneme ruéné
a frézujeme prvni plochu, po oto¢eni piipravku na stole se frézuje druha plocha. Po vy-
frézovani obou ploch se rukojeté skladaji do bedny. Dolni frézka vykon 200 ks/hod.

OBRAZEK 13: FREZOVANI PLOCH

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

e Povrh upravy rukojeté

Rukojeté se povrchové upravuji ¢tyimi zptisoby dle prani zdkazniki:

a) Voskovanim — naptiklad rukojeté pro fezbaiska dlata.

b) Motenim a voskovanim — rukojet’ Se napusti motidlem, tak aby se dosahlo poza-
dovaného odstinu, a po zaschnuti se voskuje, pro zlepSeni pocitu pti drZeni ruko-
Jeti.

¢) Lakovanim - vétSinou se lakuji rukojeti nemoiené pro truhlatska dlata.

d) Mofienim a lakovanim — jeden zahraniéni zakaznik poZaduje mofené a lakované.

Ad a) Voskovani — se déla na otoéném trnu, rukojet’ se nastr¢i na otoény pohanény

824

trn a vosk se nanasi pomoci filcu s voskem viz obr. €. 14.
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OBRAZEK 14: MORENI NA OTOCNEM TRNU

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Ad b) Mofeni a voskovani - se dé€la na otocném trnu, rukojet’ se nastréi na oto¢ny

pohanény trn a moftidlo se nandsi pomoci houbicky a nasledné voskuje

Ad c) Lakovani — se provadi na lakovaci lince viz obr. ¢. 15 a 16, rukojeti se nasunuji
na hmozdinky na paletce (42 ks) zalozi do linky, rukojetémi dold, proti rukojetim vyje-
de vanicka s lakem, po dosazeni horni polohy chvili setrva v horni poloze. Nasledné
velice pomalu sjizdi vanicka s lakem doli, aby diky tomuto pomalému sjizdéni vznikla
rovnomérnd vrstva laku na rukojeti a zaroven minimalni nebo zadna kapka na konci
rukojeti. Paletka se necha okapat ve vychozi pozici cca 5 min., nasledné se paletka pte-
misti ruénim posunutim do ¢asti linky, kde schne. Rukojeté se lakuji dvéma vrstvami
laku. Pfed nanesenim druhé vrstvy laku se rukojeté z paletky sundaji, a ru¢né piebrusuji
na otoéném trnu. Po druhé vrstvé laku a zaschnuti se rukojeté ponechavaji na paletce

do doby, nez se okrouzkuji.
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OBRAZEK 15: LAKOVACI VANA PRO PALETKY S RUKOJETEMI

PRt

5 ‘li K'\f "L’
Yoo 45 4

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

OBRAZEK 16: LAKOVACI LINKA S PALETKAMI

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

e Vilcovani krouzka

Provadi se na sloupové vrtacce pomoci piipravku, viz obr. ¢. 17. Zalisuje se piedni
zdét na rukojet’, potom se zavalcuje zadni zdéf a vynda se rukojet’ z ptipravki. Kontrola
je vizualni a 100% — vykon 200 ks/hod.
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OBRAZEK 17: ZAVALCOVAN{ ZDERI NA SLOUPOVE VRTACCE

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

Okrouzkované rukojeté se daji do bedny cca po 200 ks a skladaji se podle velikosti

a druhu povrchu do meziskladu viz obr. ¢. 18.

OBRAZEK 18: MEZISKLAD HOTOVYCH RUKOJETI

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

4.2.7 ORIENTACNI VYKONY PRI VYROBE RUKOJETI

Vyroba rukojeti se s ohledem na bezpecnost prace fadi mezi rizikové pracovisté. Vy-
konové normy existuji, pouzivaji se v informaénim systému SAFIR, ktery je pouziva
pro operativni evidenci, ale vykony pracovnikt se fidi orientacnimi tabulkami, které

maji ¢as na vykonavanou praci delsi viz. tab. ¢. 2.
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TABULKA 2: ORIENTACNI TABULKY VYKONU

NAZEV OPERACE VYKON KS/HOD VYKON KS/SMENA
Rezani hranolkd na délku 265 1988
Rezani hranolkd na rozmér 185 1388
Vrtani stfediciho otvoru 150 1125
Soustruzeni polotovaru 50 375
Frézovani plosek 200 1500
Frézovani ploch 125 938
Moteni rukojeti 300 2250
izil;rnoiuéeni po moteni nebo la- 100 750
Voskovani 120 900
Lakovani 1. vrstva 126 945
Lakovani 2. vrstva 126 945
Narazeni a zavalcovani zdéti 170 1275

ZDROJ: NAREX BYSTRICE S. R. O.

4.2.8 KALKULACE DREVENYCH RUKOJETI

Skladové ceny dfevénych rukojeti jsou pocitany na zakladé vykonovych norem.

TABULKA 3: SKLADOVE CENY DREVENYCH RUKOJET{

SKLADOVE CENY DREVENYCH RUKOJETI

Typ dfevéné rukojeti Cena

Rukojet’ NAREX - DL1 — pfirodni lak 21,03 K¢
Rukojet’ NAREX - DL2, DL3 — pfirodni lak 21,16 K¢
Rukojet NAREX - DL1 — motend, voskovana 19,49 K¢
Rukojet NAREX - DL2, DL3 — motend, voskovana | 19,62 K¢
Rukojet NAREX — R1 motend, voskovana 20,41 K¢
Rukojet NAREX — R2 motend, voskovana 20,71 K¢
Rukojet NAREX — B motena, voskovana 24,22 K¢

PREVZATO A UPRAVENO: NAREX BYSTRICE S. R. O.

4.3 VZTAHY S DODAVATELI

Jak jiz bylo zminéno V historii, vyroba rukojeti prostfidala hodn¢ dodavatelti. Jedna
se 0 vyrobu velice slozitou a pracnou. K vzhledem k témto faktorim je obtizné najit
vérohodného dodavatele dievénych rukojeti tak, aby cena odpovidala kvalité a byla re-

lativné nizkd pro stanoveny limit nakupu. Schopnost vyrobit potfebné mnoZstvi pro
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dodavatele neni jednoduché. JelikoZ jsou to vétSinou ,,rodinna truhlafstvi kterd vyrabe-
la rukojete, neni V jejich sildch vyrobit potfebované mnozstvi. V soucasnosti se udrzuji
vztahy s dodavateli hotovych rukojeti pro pfipad velké zakazky ¢i moznych problémd,

Kkteré by mohli nastat ve vyrobé.

4.3.1 SOUCASNI EXTERNIi DODAVATELE DREVENYCH RUKOJETI

TABULKA 4: EXTERNf DODAVATELE DREVENYCH RUKOJETI

NAZEV FIRMY TYP DREVENE RUKOJETI

Drechslerei Zimmer Rukojet NAREX dlatova

Truhlarstvi Holaj Rukojet’ NAREX dlatova

Truhlarstvi Tomes, Votice Rukojet’ NAREX dlatova lak velikost 1, 2, 3

PREVZATO A UPRAVENO: NAREX BYSTRICE S. R. 0.

4.3.2 DODAVATELE MATERIALU NA VYROBU RUKOJETI

Pro vyrobu dfevénych rukojeti je potieba nasledujiciho materialu v nize uvedené ta-

bulce, ktera obsahuje i soucasné dodavatele.

TABULKA 5: PREHLED DODAVATELU POTREBNYCH MATERIALU

Habrové di‘evo (fosny) Chedos s. 1. 0., Vsetin
Kanadsky javor, evropsky javor TIMBER CROPP, Hamburg
Zdére a krouzky Daymoon a. s., D&in

Lak, moridlo Ing. Jan Stary, Kladno, BECKER

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

44 KONKURENCE PRODUKTU

Konkurence se tyka finalniho vyrobku. V soucasné dobé je nejvétsi konkurence

na zahrani¢nim trhu a to predeviim levné a méné kvalitni nastroje z Ciny a Taiwanu.
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TABULKA 6: KONKURENCE PRODUKTU (DLATA)

Svét CR
ULMIA GmbH (némecka firma) LUX Tools
IRWIN (americka firma)

Kirschen

Wiesemann GmbH (némecka firma)
BAHCO
STUBAI

STANLEY
PREVZATO A UPRAVENO: NAREX BYSTRICE S. R. O.

4.4.1 KONKURENCE DREVENYCH RUKOJETI

Zatim jsem uvadéla pouze konkurenci V oblasti kompletniho vyrobku pro femeslni-
ky, truhlafe, tj. konkurenci pfi prodeji finalniho vyrobku plochého dlata. To je objemem
v kusech i finanénim pfinosem z trzeb nejvyznamnéj$im vyrobkem Narexu Bystfice,
pochopitelné kdyz mluvime o celé rozmérové Skale, 0 celé Skale sad, o celé skale typu
rukojeti. Mezi rukojetémi na dlata, je dfevéna rozhodné svym vyznamem nepiehlédnu-
telna. A pravé konkurence V oblasti dlat byla jednim z hnacich motora v rozhodnuti, zda
pokracovat Vv sisifovském ukolu hledani novych a novych dodavatelll rukojeti, nekonec-
nych a nikdy nekoncicich jednéanich o0 zvySeni cen dievénych rukojeti nebo jit novou
neprobadanou cestou upln¢ nové technologie, ktera se v Narexu Bystfice nepouzivala.
V oblasti dfevénych rukojeti, dle pracovnikii Narexu, paradoxné neni v Ceské republice
firma, ktera by byla schopna vyrabét pro firmu celou skalu jejich rukojeti. Uz i proto
je to zajimava obchodni a vyrobni pfileZitost. VétSina firem zabyvajicich se vyrobou
podobného sortimentu ze dfeva tj. nasady, vaiecky, svicny, sloupky ke schodiim apod.
je tzce specializovana, vétsinou vyrobky vyrabi pouze soustruzenim a naslednym obru-
Sovanim, kterym dosdhne finalni kvality povrchu a tvaru. Frézovani dé€la jen nckolik
firem a ty maji jednotcelové postavené stroje a nechtéji experimentovat. Téch nékolik
firem, které¢ byly ochotné vyzkouset vyrabét rukojeti pro dlata, uz asi NAREX prosel.
Z jednotlivych firem, které n&jaké mnozstvi rukojeti vyrabély, jsou slySet hlasy, Ze
je vyroba ¢asové naro¢na a objem velky nato, aby zvladaly vyrobu ke své standardni
produkci. To by vyzadovalo rozSiteni firmy, ale pii pozadovanych cenach nejsou
schopni rozsifeni realizovat. Zaroven je objem maly, aby nékdo zalozil firmu jen

na vyrobu rukojeti. Zahrani¢ni firmy vyrabé&jici rukojeté nabizeji cenu vyssi a nechtéji
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sortiment rozsifovat (,,Ulmer*). NAREX nechce vyrabét dlata, ktera budou vypadat
jako dlata jiného vyrobce. V oblasti dlat si proslapal svou cesticku, neustale pouziva
materidl Cepeli slozenim podobny materidlu pouzivanému uz pii zalozeni firmy Vv roce
1920. Ustal tlaky konkurenénich firem, které piedstiraje zajem 0 kooperaci, vyuzily
nékteré¢ napady Narexu (sady dlat v dfevénych kazetach). NAREX nepfistoupil
na zménu materidlu v oblasti Cepeli, kterd by znamenala prakticky neprokazatelné zlep-
Seni mechanickych vlastnosti, ale velky nartst ceny celého dlata (cca 10 %). NAREX
se snazi po dobu své samostatnosti jit cestou vlastni, cestou zvySovani kvality, cestou
naslouchani pozadavkiim a pfanim zdkaznika, a pfitom drzet cenu findlniho dlata co
nejdéle pro zakaznika na stejné urovni i pii zvySujicich se vstupech, na které ma firma

maly vliv, jako jsou ceny oceli, energii apod.

V neposledni fadé Narexu vlastni vyroba rukojeti dala mozna i troSku konkurenéni
vyhodu, kdy je schopna k novym poptavanym vyrobkim nabidnout novou nebo inovo-
vanou rukojet’, ktera oslovi kone¢ného spotiebitele. Takovato spoluprace pry funguje
s kanadskou firmou Lee Valley, ktera diky spolupraci s Narexem uspé$né inovuje

a rozsifuje svij sortiment.
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45 METODY VHODNE PRO PRACOVISTE

4.5.1 ISHIKAWUV DIAGRAM

OBRAZEK 19: ISHIKAWUV DIAGRAM

ISHIKAWUV DIAGRAM

PREVZATO A UPRAVENO: (WHAT IS FISHBONE ANALYSIS? DOWNLOAD FISHBONE DIAGRAM &,
CHARTS IN EXCEL & POWERPOINT, 2011)

Diagram pfi¢in a nasledkd neboli Ishikawtiv diagram jsem vytvotila na zakladé vizu-
alizace pracovisté pomoci fotografii a videozaznami, dale zrozhovord S operatory
a vedoucim vyroby. Hlavni pfi€iny jsem vybrala Material, Stroje, Pracovni sily, Postu-

py, Management a Prostoje

Diagram nam ukazuje hlavni pficiny stanoveného problému. Toto zpracovani

je mym podkladem pro dalsi analyzy a metody.

4.5.2 ROZMISTENI DILCICH PRACOVIST NA PRACOVISTI

Soucasné rozmisténi pracovisté je znazornéno viz ptiloha ¢. 3 véetné znazornéni ma-
terialového toku. Rozmisténi pracovisté jsem piekreslila do Corelu se skute¢nymi roz-
méry, podle kterych jsem pak vymeétovala délku materidlového toku pomoci ¢tverecko-

vané sité. Materialovy tok od prvni operace po poloZzeni vhodnych vyrobkt do skladu
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je 79 metra. Dale jsem do tabulky ¢. 8 znazornila velikost a smér toku a pocet kontaktl

(cesty tam i zpét). To jsem celé secetla a dostala jsem celkovou prochozenou drahu ma-

teridlového toku, kterou jsem déle srovnavala S navrZzenymi variantami rozmisténi pra-

covisté véetné materidlového toku.

TABULKA 7: POVODNI MATERIALOVY TOK

PUVODNI MATERIALOVY TOK

Do

(m)

15

1,5

5,5

7,5

6

2,5

8

O 0| N|O| O W DN

13

Ol o N o gl M W[ N

[HEN
o

3

(BN
o

[EEN
[EEN

3,5

-
-

[EN
N

45

-
N

[HEN
w

9

Celkem

79

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

TABULKA 8: VYPOCET PROCHOZENE DRAHY V SOUCASNEM ROZMISTENI PRACOVISTE

00 4

30

30

45 3

3

11

30

11

0

24

54

10

10

16

16

26

26

30

30

17,5

17,5

4,5

4,5

18

18
0

220

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
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Soucasné rozmisténi pracovist¢ ma prochozenou drahu 220 m. Tato hodnota mi

slouzila pro porovnani s dal§imi navrzenymi variantami.

TABULKA 9: MATERIALOVY TOK - VARIANTA 1

MATERIALOVY TOK - VARIANTA 1

Z Do (m)
1 2 1,5
2 3 1
3 4 4
4 5 14
5 6 9
6 7 4,5
7 8 2,5
8 9 5
9 10 1,5
10 11 1,5
11 12 4,5
12 13 2,5
Celkem 51,5

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Rozmisténi pracovisté podle navrzené varianty 1 je v piiloze ¢. 4. Celkova draha

od prvni operace K posledni je 51,5 m.
TABULKA 10: VYPOCET PROCHOZENE DRAHY V ROZMISTENT PRACOVISTE - VARIANTA 1

do 4 0 8 9 0 elke
3
4,5 2 6,5
8 8
4 0
56 36 92
6 18 18
5 5
3 10 10
9 15 15
0 7,5 7,5
4,5 4,5
5 5
0
alke 174,5

por: N O O =¥
ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

w
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Varianta 1 ma celkovou prochozenou drahu materialového toku 174,5 m. Oproti pt-
vodnimu rozmisténi je zde uspora 45,5 m. Pfi navrhovani varianty byl sklad bod ,,13*
umistén do piipravny hranolkl S planem, Ze za zdi je nevyuzity prostor garaze, ktera by

se mohla vyuzivat pro uskladnéni hotovych rukojeti.

Varianta 2 viz pfiloha ¢. 5 je cesta materialového toku dlouha 38,25 m viz tabulka
¢. 11,

TABULKA 11: MATERIALOVY TOK - VARIANTA 2

MATERIALOVY TOK — VARIANTA 2

(m)
1,5
1,5
2,5
5,75
2,5
1,5
2
9
1,5
2,5
45
3,5
Celkem 38,25
ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT
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TABULKA 12: VYPOCET PROCHOZENE DRAHY V ROZMISTENI PRACOVISTE - VARIANTA 2

ado 4 0 8 9 0 elke
3
450 3 7,5
5 5

4 0
23 10 33
6 6 6
4 4

3 18 18
0 15 15
0 12,5 12,5
4,5 4,5

7 7
0

elke 115,5

L I L] ] || [ 1045
ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVAN

w
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Celkova prochozena draha je 115,5m oproti pivodnimu rozmisténi pracoviste,
je zde 104,5 m uspora. Tato varianta byla navrhovana s tmyslem mit co nejblize sklad
dfeva umistén u vstupnich dvefi a sklad hotovych rukojeti téz blizko u vstupnich dvefti
bez stavebnich Gprav. Tim snadnéj$i manipulaci pfi doplnovani materidlu a odebirani

hotovych rukojeti.

4.5.3 METODA 5S

Miniaudity pracovisté

Jednim z elementarnich prvki analyzy pracovisté podle API jsou miniaudity. Mi-
niaudity zhodnoti pracovisté dle vizualizace pracovisté, poradku a ¢istoty na pracovisti
audrzby strojt  napracovisti. Udavaji zdkladni pohled naproblémy, které
se na pracovisti vyskytuji. Miniaudity jsem aplikovala na provoz vyroby dievénych
rukojeti, kde jsem pomoci fotografovani, rozhovora s pracovniky a vlastniho pozorova-

ni na pracovisti vyhodnotila podle hodnoticich kritérii viz. tabulka ¢. 13.

TABULKA 13: HODNOTICI KRITERIA PRO MINIAUDITY

hodnoceni ano ¢asteéné ne

body 2 1 0
PREVZATO A UPRAVENO: API

Miniaudit pofaddku a Cistoty napracovisti vypovida o Cistoté, piehlednosti
a uspofadani pracovisté. Je dilezité védét kam jit pro danou véc a aby si pracovnik byl
jisty, ze danou véc na uréitém misté najde. Dale nam analyza potadku naznaci, zda jsou

prachozi logistické cesty.

TABULKA 14: MINIAUDIT PORADKU A CISTOTY NA PRACOVISTI

MINIAUDIT PORADKU A CISTOTY NA PRACOVISTI

Pracovisté Cisté, prehledné a usporadané ne 0
Na pracovisti se nevyskytuji Zadné nepotiebné véci ne 0
Logistické cesty jsou prazdné a volné castecné 1
Je dodrzovan postup dle planu uklidu castecné 1
Jsou zavedeny standardy 5S ne 0

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
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Miniaudit vizualice nam fika, jak a zda jsou nacini a pracovni pomticky oznaceny
a jestli je pro né fadné vymezeny prostor, kam se pokazdé umist'uji. Zda je provadéna
vizualizace vykonu a produktivity prace a jestli je pfehledné dan plan vyroby a pracovni
postup. Pokud tomu tak neni, tymu na pracovisti trvd n&jakou dobu k zorientovani
se na pracovisti, co je potieba vyrobit a kolik. Hledanim potiebnych nastroji vznikaji
prostoje. Pokud neni dan pfesny piehled vyrobniho planu, mize se stat, ze se zrovna

vyrabi to, co neni potieba a nutné zakazky se vyrabi pak hekticky.

TABULKA 15: MINIAUDIT VIZUALIZACE NA PRACOVISTI

Vsechna nekvalita je vytfidéna a oznacena ano 2
Pomiicky a nastroje jsou oznaceny ne 0
Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni ¢innosti Castecné 1
Na pracovisti je zavedena vizualizace v podobé tabulek ne 0
s ukazateli vykonu a produktivity prace.

Véci jsou uloZeny na definovanych mistech castecné 1
Je jasné a prrehledné dan plan vyroby a pracovni postup. CasteCné 1

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Miniadit udrzby je metoda, ktera nam vypovi, zda je udrzba dodrZzovana
a dostateCna. Jestli jsou stroje V potadku. Pokud dochdzi k castym poruchdm
a prostojum z hlediska oprav stroje, je nedostatecna udrzba jedna z moznych pii¢in.

Proto je dulezité stroje preventivné kontrolovat a udrzovat tak, aby chod stroje byl mi-

vrwe

TABULKA 16: MINIAUDIT UDRZBY STROJU NA PRACOVISTI

MINIAUDIT UDRZBY STROJU NA PRACOVISTI

Stroje jsou oznacené na prvni pohled identifikovatelné ne 0
Vede se kniha zavad a oprav stroje i s ¢asy délky opravy ne 0
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje | ne 0
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni ano 2
Je zavedena metoda TPM ne 0

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
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Zmapovani pracovisté

OBRAZEK 20: NEDOSTATECNA VIZUALIZACE NASTROJU

Nedostate¢nd vizualizace
nastrojt

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

OBRAZEK 21: NEOZNACENE MiSTO PRO VOZiK

——
aBllida .
EEEEE-

Vozik nema oznacené
své misto

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
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OBRAZEK 22: NEUSPORADANE PREDMETY V REGALECH

Neusporadané nacini a nedostatecna vizuali-
zace potiebnych nastroju

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

OBRAZEK 23: NEOZNACENE PODLAHY NA PRACOVISTI

Neoznacené podlahy pro vhodné vyrobky a sklad
materialu

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

OBRAZEK 24: NEUSPORADANE POTREBNE NACIN{

Neuspoiadané potiebné
nacini

ZDROJ: VLASTN{ ZPRACOVANT{
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OBRAZEK 25: NEPOTREBNE PREDMETY NA POLICI

Nepotiebné predméty

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

OBRAZEK 26: UZKY PRUCHOD LOGISTICKE CESTY

Uzky priichod logistické cesty,
nevyznacené podlahy

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

OBRAZEK 27: MATERIAL V LOGISTICKYCH CESTACH

Material umistén
v logistickych cestach.

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
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OBRAZEK 28: NEPOTREBNE VECI U ZDi

Nepotiebné véci oprené
o zed

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Na zakladé vyhodnoceni auditi a zmapovani pracovisté navrhuji implementaci metody
5S. Pii ndvrhu implementace metody 5S jsem se inspirovala zdrojem (Stépinova, 2011)

TABULKA 17: POSTUP PLANOVAN{ IMPLEMENTACE METODY 5S

POSTUP PLANOVANI IMPLEMENTACE METODY 5S

1. krok Skoleni zaméstnancti, seznameni s pozadavky pro zavedeni metody
5S

2. krok Ttidéni na potfebné a nepotiebné véci

3. krok Usporadani pracoviste

4. krok Vy¢isténi a udrzovani ,,lesku‘ na pracovisti

5. krok Standardizace

6. krok Zachovani

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
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GRAF 11: METODA 58S

TRIDENI NASTAVENI

(Usporadant) ’ PORADKU
(Upravenost)

Udrzovat potieR-
né predméty
na spravném
misté, a tak

Jasné odlisit po-
trebné polozky
od nepoti‘ebnych

ZACHOVANI

17,4 umoznit rychlé
m . = = z
g a ty odstranit (Disciplina) a okamité pousi-
2, Ugml‘,c zyyk ti.
= z udrzovani vytvo-
P EAVEN7)  ( WELL-ORVERED ‘
o) FOI?P PLANT .
NP —_al
A To je podminka S e/ | Udrzovat pracovisté
,;x nutna pro zacho- '[ K| zametené a Cisté.
vani prvnich tif ; }

piliFd. N—

STANDARDIZACE LESK
(Standardizovany ‘ (Cistota)

PREVZATO A UPRAVENO: (HIRANO A RUBIN, 2009); (JASAREVIC, 2009)

1. Krok $koleni zamé&stnancu

Po zmapovani prostiedi je pfi zavadéni metody 5SS dilezité skoleni zaméstnanci. Se-
znamit a vysvétlit zaméstnancim piinosy metody. Zapojit zaméstnance do vytvareni

nové uspofadaného pracovisté a nechat prostor jejich kreativité. Jsou to pravé operatofi,

ktefi se budou pohybovat na nové usporadaném pracovisti a pouzivat stroje k tomu po-

ttebné. Tak pro€ nastroje nebrat z mist, které si sami zvoli, pro jejich lepsi manipulaci

pii dané operaci ve vyrobé. Neéktefi pracovnici mohou mit odpor K zavedeni metody

z divodu, ze jejich tkolem je vyrabét a ne srovnavat a uklizet. Zaméstnanci si mohou

myslet, Zze nova metoda je jen dalsi z vymysla vedeni, jak vyplnit pracovni den zamést-
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nance, ktefi maji uz tak ,,malo* prace. Ve skutecnosti jde ale 0 to, aby zaméstnanci méli
mén¢ prace S hledanim pozadovaného nacini, rychlejsi obsluhu strojt, prevenci poruch
a bezpecnost pii praci. Odpor pracovnikti odbourat ditkladnym vysvétlenim a uvedenim
na prikladech z kazdodenniho Zivota. Naptiklad pro¢ boty pii ptichodu domii se dava;ji
do botnikd a ne do kuchyné. Pro¢ kabaty vésime na vésak a nepohodime na zem. Cilem
je pochopeni pfinosu zavedeni metody 5S, jako zlepSeni vztahti a zbyteénych pohybt
na pracovisti. Metoda 5S je soubor pravidel, které kdyz se budou dodrzovat, tak pra-

covnici budou mit samotnou praci piijemné;si a jednodussi.
2. Krok ttidéni

OBRAZEK 29: KARTICKA 5S - POSTUP

Najdeme
predmét, ktery

u‘ - fi Kartitka 55

(& oy

Klasiflkace
1. Vstupni material
2. Rozpracovana vyroba

Vytvoiime 3, Hotové vjrobky
standard 4. Pripravky, nafadi, méndla
predméti a 5. Pomocny matenial (lepidio...)
Pracovi 6. Prazdné palety
7. Stroje, zafzeni
8. Wybaveni pracovisté
‘ 3. Dokumentace
Nazav poloZy:
vycistimea ( )
B =
\
»
Piedmét bud’
odstranime nebo
Vizualizujeme ponechame na
umisténi. > - svém misté nebo

ZDRO]J: (BEJCKOVA, 2008)
Ve fazi téidéni je nutné roztiidit vSechny véci na pracovisti a rozdélit je na potiebné
a nepotiebné. Tridi Se nastroje, stroje, osobni predméty, naradi, pomocné nacini a dalsi
pifedméty, které se nachazi na pracovisti. Doporucené zpusoby k tfidéni je vytvofeni
cervenych §titkli nebo sepsani karty pracovisteé viz obr €. 30. Doporucuji zplisob Stitko-

vani, kde jsem upravila karticku 5S pro tfidéni predméti.
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OBRAZEK 30:KARTA PREDMETU NA PRACOVISTI

Cislo Nazov poloZky Mnoistvo PoutZivanie Napravné opatrenie Zodpovednost Termin
1 Kladivo 1ks Denné Zostava na pracovisku
2 Pomocna tyé 1ks ? Odstranit Fero 30.4.2010
3 Skrutkovad 2ks Denné Zostéva na pracovisku
4

PREVZATO A UPRAVENO: (BEJCKOVA, 2008)

ZDROJ: (BURIETA, 2012)

OBRAZEK 31: KARTICKA 5S

Doba znaceni by méla byt, co nejkratsi. Neméla by nastat situace zpétného sundavani

Stitkt. Doporucuji vzhledem na velikost pracovisté 1 den, coz je 16 hodin pro dvou-

sménny provoz. Pfedméty se oznadi ve stanovenou dobu. Stitky viz obr. niZe se upevni

na ptedméty prahlednou izolepou. Cil oznaceni jsou veSkeré predméty (zasoby, vyba-

veni) i fyzické oblasti (police, zdi). Kritéria pro nezbytnost pifedmétu jsou:

e uzitenost predmétu pro provadeéni prace (neni-li predmét potfeba, mél by byt vy-

hozen)

e Cetnost, se kterou je predmét zapotiebi (kolikrat za mésic je piedmét pouzit)

e mnoZstvi pfedmétu nezbytné pro provadéni prace (odstranit nadbytek predmétu,

ktery neni potieba)
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Predméty oznaceny Cervenym Stitkem mizeme:

e ponechat predmét tam, kde je

e piesunout pifedmét do nového umisténi na pracovisti

e uskladnit pfedmét mimo pracovni oblast

e ponechat pfedmét vV mistni z6n€ S Cervenymi visackami pro vyhodnoceni
e vyhodit

e prodat

e zapijcit

e pfemistit do jiné ¢asti spole¢nosti

e poslat do centralni zony s ¢ervenymi visackami (Hirano a Rubin, 2009)

Vsechny pfedméty, které nejsou potiebné, a tym pracovniki rozhodl, Ze se nemusi
nachazet na pracovisti, Se z pracovisté odstrani. Cilem této faze je vytfidit oznacené

predméty, které nejsou potieba pro lepsi chod pracovisté.

3. Krok uspofddani

V této fazi se potfebnym predmétiim najde spravné a vhodné misto. Bliz§i misto do-
stanou pfedmeéty, které se pouzivaji nejcastéji, misto dale dostanou pfedméty pouzivaji-
ci se méné. Rozhodujici je Cetnost pouzivani (2x denné, 1 x tydn€). Pii umistovani
piredmétt se musi dbat na zasady ergonomie. Ve vyrob¢ rukojeti je spousta piedméti jiz
dobfe umisténa, ale zaklad spravného umisténi predméti zavisi na polozené otazce:
Nebylo by jiné misto pro dany pfedmét lepsi? Zda naradi, které se pouziva pro druh
rukojeti s malym podilem celkové vyroby, neni zrovna mezi ¢asto pouzivanymi nastroji.
Nastroje ke strojim jsou Vv krabici pohozené. Na policich jsou pfedméty pies sebe. Pfi
usporadani predmét srovnavame a pridélujme misto dle typu. To znamena, Ze Sroubo-
vaky umistime k sob& dle velikosti, kladiva, laky a motidla u sebe a kancelaiské véci

zvIast viz obrazky nize.
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OBRAZEK 32: SPRAVNE OZNACENE, VYZNACENE A SROVNANE PRACOVISTE

s E] i ERETE

v g i 4
‘:' gue il

> g 4
b - 47 i

1152 453Ca
,,,,,, T -
P 4 maximalni velikost
E‘ 7 == zasoby

I =
minimalni velikost |

0065 | 1911 |

ZDRO]J: (DEBORAH C. MILLER, 2013); (TPS: THROUHPUT SLOUTIONS, 2011); (API - ACADEMY OF
PRODUCTIVITY AND INNOVATIONS, 2012)

Po spravném a ptehledném rozmisténi predmétd, je dilezité oznaceni piedméta, tak,
aby je kazdy z pracovniki dobfe naSel. Vytvofime nalepky S Vypsanymi piedméty
a nalepime je na police, na zdi, nastoly, na stroje atd. VSe musi byt fadné oznaceno

vcetné riznych vypinacu na strojich "zapnout, vypnout".

Dale se musi oznalit arozclenit podlahy. Jenutné vyznalit cesty, po kterych
se chodi, oznacit mista na zaparkovani voziku, oblast pro shodné a neshodné vyrobky,
nebezpecné oblasti, oblast pro umisténi apod. Vyznacené ¢ary vymezi prostor danému

ucelu a zabrani urazam.

4. Krok vycisténi

V této fazi jde o vycCiSténi pracovisté a zabezpeceni Cistoty na pracovisti. Jedna
se 0 hloubkové Cisténi pracovisté, davodem je, aby se pracovisté dostalo do Cistého sta-
VU a pracovnici si jej mohli udrzovat. Doporucuji, aby tato faze Sla soubézné s fazi
usporadani. Je logické, ze pfedméty se uklizi do Cistého mista. Je nutné vytvofit mapu

odpovédnosti za tiklid pracovisté.
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5. Krok standardizace

Tato faze vytvaii standardy pro zachovani a podpory metody 5S, aby se situace
na pracovisti nevratila do puvodniho stavu. Standardy jsou vyvéSeny na vizualni tabuli
a ukazuji jak pracovisté ma spravné vypadat (ohraniceno zelenou barvou). MoZzno rozsi-
fit o fotky, jak pracovisté nema vypadat (ohrani¢eno ¢ervenou barvou). Je mozné stan-
dardy vytvoftit zvlast pro kazdy stroj. Pro pracovisté vyroby dievénych rukojeti jsem

navrhla standard ¢isténi pracovisté viz ptiloha 6.

6. Krok zachovani

Dodrzovani vSech pravidel stanovenych metodou 5S bude kontrolovano
na ,,Kontrolni karté“, kde si zaméstnanci mezi sménami budou kontrolovat dodrzovany
standard. Pro fazi zachovani jsem navrhla kontrolni kartu (viz pfiloha) pro udrzeni me-
tody 5S, atim nastaveni sebediscipliny na pracovisti. Dale pro udrzeni metody 5S
se bude dé¢lat audit 4 x ro¢né. Dokumenty (standardy, kontrolni kartu, mozno layout
pracovisté, soupis polozek a odpovédnostni kartu) upevnime na predem vytvorenou

tabuli, aby kazdy pracovnik mél ptistup k dokumenttim.

4.5.4 ERGONOMIE — HYGIENICKE PODMINKY PRACE

Z vizualizace pracovisté dle hygienickych podminek bylo zjisténo.

TABULKA 18: HYGIENICKE PODMINKY PRACE NA PRACOVISTI TRUHLARNA

HYGIENICKE PODMINKY PRACE NA PRACOVISTI TRUHLARNA

Osvétleni U stropu

Hiluk Od strojii mezi 65 — 90 dB
Pracovni ovzdusi Mechanicky prach (piliny)
Barevna uprava pracovisté Bil4, nejsou oznacené podlahy

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

Osvétleni na pracovisti je dobré a vyhovujici. Hluk od stroji se pohybuje od 50
do 90 dB dle kombinace zapnutych stroji. Pracovisté i pfes 5 mobilnich odsavacich
zafizeni je prasné. Castice prachu ze dieva nepiiznivé pisobi na ¢lovéka a snizuji Zivot-
nost stroji. Barevna tiprava pracovisté z hlediska vyroby je pfijatelna, nejsou oznacené

podlahy pro stroje, logistické cesty, sklad surovin, mezisklady apod.

Z tabulky vyplyva, ze zlepSeni pracovniho prostiedi by bylo vhodné na faktory pro-

stiedi pfedevsim hluk a prach na pracovisti. Z hlediska hluku vSichni pracovnici nosi
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povinn¢ ochranné pomucky proti hluku (Spunty do usi, sluchatka). Dodrzovani noseni
ochrannych pomicek bych navrhla formou sepsanim standardu ,,Ochranné pomicky
na pracovisti truhlarna“ napft. viz standardy metoda 5S a dale na piikladu obr. 33. Ozna-

¢eni podlah viz vyse doporuceni metoda 5S.

OBRAZEK 33: VIZUALNI STANDARD PRACOVNIHO ODEVU

Vizualni standard pracovniho odévu pracovnika

MONTAZ |
Pracovni odév:
- tricko,

- montérkova souprava,
kalhoty do pasu

- mozna montérkova
kombinéza

Pracovni obuv:
- KoZena s ocelovou
Spickou

Ochranné pomticky
- bryle

ZDROJ: (BURIETA, 2012)
Z hlediska prasnosti na pracovisti by bylo vhodné na pracovisti instalovat centralni
odsavani, ¢imz by se vytvofil vEtsi prostor, piehled na pracovisti a snizil se hluk. Pét
mobilnich odsavéani zabird 10 m?. Centralni odsavani lze vyuzit i pro samoregulaci tep-

loty.

Centralni odsavani cena cca 250 — 300 tisic K¢&. V soucasné dob¢ je to pro podnik fi-

nan¢né naro¢né a pracovisté truhlarna je teprve ve fazi neustalého zlepSovani.

455 VYUZITIi VYROBNIHO ODPADU

Pfi vyrobé¢ dievénych rukojeti vznikd odpad v podobé pilin aprachu ze dreva

a dfevénych odrezki.

Znize uvedenych tabulek vidime, kolik odpadu vznikne z jednoho hranolku.
Z informaci 0 rukojeti a velikosti nakupovaného hranolu jsem zjistila objemy rukojeti
a objem samotného hranolu. Vysi odfezku z hranolu jsem zjistila z vyméry hranolu

a vymeéry hranolkd, které se z jednoho hranolu ufezou.
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TABULKA 19: OBJEM ODPADU

OBJEM ODPADU

Velikost Objem Objem Objem Objem

rukojeti hranolku mm3 | rukojeti mm3 | odiezku mm3 pilin mm3
1 256000 81881 36000 138117
2 256000 83422 32800 139776
3 256000 103292 18400 134307,8

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

To jsem dale pfevedla na hmotnost odpadu viz nize uvedena tabulka.

TABULKA 20: HMOTNOST ODPADU

HMOTNOST ODPADU
Velikost Hmotnost Hmotnost Hmotnost Hmotnost
rukojeti hranolku g rukojeti g odi‘ezku g odpadu piliny g
1 192 61,5 27 103
2 192 62,5 24.6 104,8
3 192 77,5 13,8 100,7

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Procentualné zastoupeni odpadu ¢ini viz tabulka €. 22.

TABULKA 21: PROCENTUALNI ZASTOUPEN[ ODPADU

PROCENTUALNI ZASTOUPENI ODPADU

Velikost rukojeti Odi‘ezek Piliny
1 14,0625 53,65
2 12,8125 54,58
3 7,1875 52,44

Podle ucetnich dat jsem zjistila objemy nakupu za rok 2012 a spocitala odpad

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

na ro¢ni objem vyroby dievénych rukojeti dle druhu odpadu v nize uvedené tabulce.

TABULKA 22: VYROBNI ODPAD Z DREVENYCH RUKOJETI ZA ROK

VYROBNI ODPAD Z DREVENYCH RUKOJETI ZA ROK

Velikost rukojeti Pocet (ks) Piliny (kg) Odiezky (kg)
1 40000 4120 1080
2 40000 4192 984
3 10000 1007 138

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
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Celkove za rok je vytvotren odpad v podobé¢ pilin 9,319 t a 2,2 t odiezkt. Tedy celko-
vy vyrobni odpad pii vyrobé dievénych rukojeti je 11,519 t.

V soucasnosti je odvazen odpad pilin z odsavact soukromnikem, ktery jej zpracuje
na brikety. Soukromnik si vzdy polovinu briket necha a polovinu briket odveze zpatky
do Narexu, ktery jej prodava pouze v podnikové prodejné 1 kg za 4 K¢. Prodej briket
neni jinak prezentovan nez na prodejné. Dale je nutné podotknout, ze pytle s pilinami
se hromadi na pracovisti, kde pfekazi. Pracovist¢ ma 5 mobilnich odsavacich zafizeni
na kole¢kach. Navrhuji zakoupeni briketovaciho systému a vytvaret brikety si
Vv podniku sam a vyuzit je pro vytapéni kancelarské budovy, kde se topi topnym olejem,
ktery NAREX svou cenou velice zatézuje, topeni olejem ¢ini cca 1 200 000 K¢ za rok.
Z hlediska prostiedi na pracovisti by bylo i vhodné nahradit mobilni odsavani central-
nim, S pfipojenim na briketovaci stroj, ktery by vyrabél brikety pro topeni kancelatské
budovy.

Doporucuji zakoupeni briketovaciho systému z druhé ruky cca od 70 000 —
80 000 K¢&. A dat vétsi diraz na prodej briket nebo zvazit moznost upravy vytapéni né-

kterych budov, které se v soucasnosti vytapi topnym olejem, ktery je vysoce nakladny.

4.5.6 VYROBNi POSTUP JEDNE ZAKAZKY NA NEKOLIKA STROJICH

Vybrala jsem si zakazku 0 200 ks rukojeti. Typ Rukojet’ dlatova — lakovana. Nejprve
jsem aplikovala na zakazku zpisoby ptedavani davky, kde jsem graficky znazornila
rozdily pouziti danych zptsobd. A potom vytvofila optimalni zptisob pro vybranou za-
kazku se vSemi technologickymi i netechnologickymi ¢innostmi. Postupovala jsem tak,
ze jsem vybrala data k danému typu vyrobku dle technickohospodaiskych norem
a spocitala dobu vyroby u kazdé operace pro 200 ks rukojeti. Dale jsem pribéznou dobu

vyroby znazornila dle postupného zpiisobu, soubézného zptisobu a smiseného zptisobu.
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GRAF 12: VYROBNI POSTUP ZAKAZKY - POSTUPNY ZPUSOB

Vyrobni postup jedné zakazky (200 ks) - postupny zptisob
45,6
60
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
Z grafu ¢. 12 je patrné ze davka zacne vzdy az po skonCeni piedchazejici operace.
Z divodu nesynchronizovanych Cast operaci Ize vidét i rizné dlouhé ¢asy operaci. Nut-
no podotknout, Ze Vv tomto ukdzkovém grafu zatim nejsou zapoCitdny casy ptipravy
a zakonceni a zakazka se vyrabi pouze na jednom soustruhu. Zde je celkova prubézna

doba se vS§emi operacemi 666,4 min, coz je 11,1 hod.
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GRAF 13: VYROBNI POSTUP ZAKAZKY - SOUBEZNY ZPUSOB

Vyrobni postup jedné zakazky (200 ks) - soubézny zptisob
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
V soub&zném postupu, jak ukazuje graf ¢. 13 je vidét mnoho prostoji vytvorenymi
pravé nesynchronizovanymi operacemi. Tento zpisob je vhodny na vyrobu, kde jsou
synchronizované operace. Ale diky soubéznému predavani se zkratila doba prubézné

doby vyroby 0 6,62 hod. Celkova pribézna doba vyroby je 269,35 min, coz je 4,48 hod.
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GRAF 14: VYROBNI POSTUP ZAKAZKY - SMISENY ZPUSOB

Vyrobni postup jedné zakazky (200ks) - smiSeny zpusob
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

SmiSeny zplsob viz graf ¢. 14 nam ukazuje, jak lze odstranit nedostatek nesynchro-
nizované vyroby, kdy kombinujeme postupny zpisob se soubéznym. Tim dosdhneme
minimalnich ztratovych casi a nejsou operace zbyte¢né rozdrobeny. Timto zplisobem
jsme dosahli celkové priubézné doby 415 min. coz je 6,9 hod.

Ovéreni dle vzorcu

Déle jsem typy zpusobti vypocetla dle vzorct vcetné netechnologickych ¢ast (doby

ptipravy, doby zakonceni a kontroly).

1. Postupny
Podle vzorce ¢.(4) jsem vypocitala, ze doba prubézné doby postupnym zptisobem tr-

va 1054,11 min, coz je 17,57 hod.
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2. Soubézny
Podle vzorce ¢.(5) jsem vypocitala, Ze doba pribézné doby soub&éznym zplsobem tr-
va 667,06 min. coz je 11,12 hod.
3. SmiSeny
Podle vzorce ¢.(6) jsem vypocitala, ze doba pribézné doby trva 13,9 hod. Oproti po-
stupnému zpisobu je doba pribézné doby 0 3,67 hod. kratsi.
Dale jsem vytvofila optimalni graf, ktery znézornuje technologicky sled operaci
na pracovisti truhlarna. Je bran ohled na operaci lakovani, kdy se 200 ks rukojeti lakuje

najednou, dale o netechnologické ¢asy jako ,,schnuti laku‘ viz graf ¢. 15.

GRAF 15: OPTIMALN{ PRUBEZNA DOBA ZAKAZKY - 1 SOUSTRUH

Optimalni prabéina doba vyroby 200 ks na 1 soustruhu
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{
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Pti optimélni kombinaci zptsobil pfeddvani davky a zohlednénim netechnologickych
Cast a dalSich vyse zminénych faktori vysla prubézna doba vyroby 837,7 min, coz
je 14 hod. Ze vzorce nam vyslo 13,9 to je z duvodu, ze v grafu neni ¢as kontroly a doby

piipravy prvni operace viz graf ¢. 15.

GRAF 16: OPTIMALNI PRUBEZNA DOBA ZAKAZKY - 2 SOUSTRUHY

Optimalni priibézna doba vyroby 200 ks na 2 soustruzich
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ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANTI
Graf ¢. 16 znazoriuje optimalni zptsob pribézné doby vyroby béhem vykyvu po-
ptavky, kdy mohou soustruzit na dvou strojich a je dostatek pracovnikl. Z divodu dvou
zkracenych uvazkti apti celkovém poctu 6 pracovnikli nejsou vzdy oba stroje
V provozu. Zde mi vyslo, Ze prabézna doba vyroby je 769,2 min, coz je 12,8 hod. Tedy
pii soustruzeni na dvou strojich najednou se zkrati pribézna doba vyroby 0 1,2 hod.

tedy 72 min.
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4.5.7 TECHNIKA BALANCOVANI

Je aplikovana na vyrobu dievénych dlatovych rukojeti velikosti 1, 2, 3 lakovanych.
Ukony operaci jsou vypsany Vtabulce ¢ 24. Pro balancovani jsou pouZity Gasy
s platnych technologickych postupit (Nmin). A v druhém ptipadé jsou Casy vypocteny

z orienta¢nich tabulek vykont. Cilem je srovnani rozdilu mezi témito stanovenymi casy.

TABULKA 23: CASY OPERACI NA 1 KS

CASY OPERACI NA 1 KS \

Pfi vyrobé¢ s 1 soustruhem Pfi vyrob¢ s 2 soustruhy
Operace Nmin | Orienta¢ni tabulky | Nmin | Orienta¢ni tabulky
A - Rezani 0,228 0,22 0,228 0,22
B - Vrtani 0,3 0,4 0,3 0,4
C - Soustruzeni 0,685 1,2 0,343 0,6
D - Brous$eni 0,25 0,25 0,25 0,25
E - Frézovani plosek | 0,24 0,3 0,24 0,48
F - Frézovani ploch 0,47 0,48 0,47 0,3
G - Lakovani 1 0,129 0,4 0,129 0,4
H - Piebrouseni 0,6 0,6 0,6 0,6
CH - Lakovani 2 0,08 0,1 0,08 0,1
| - Krouzkovani 0,35 0,35 0,35 0,35
CELKEM 3,332 4,3 2,99 3,7

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Pro balancovani pouzivdm udaje, viz vySe uvedena tabulka ¢. 24 a pomoci vzorce

¢. (1) jsem stanovila ¢as taktu. Pocet stanovist’ jsem stanovila podle vzorce €. (3) Hod-
nota ¢asu K dispozici je vypocitana jako 8 pracovnich hodin, od nichZ jsou odectené
prestavky. Tim je ¢as k dispozici 420 min. Za den je potieba pro expedici vyrobit
454 ks. Dale jsem vypocty hodnot sepsala pro ptehlednost do tabulky viz nize.

TABULKA 24: VYPOCTY PRO TECHNIKU BALANCOVANT{

VYPOCTY PRO TECHNIKU BALANCOVANI

Nazev Cas taktu | Polet pracovist’ | Zaokrouhleny
pocet pracovist’

Nmin — 1 soustruh 0,92 3,621 4

Orienta¢ni tabulky — 1 soustruh 0,92 4,67 5

Nmin — 2 soustruhy 0,92 3,25 4

Orienta¢ni tabulky — 2 soustruhy | 0,92 4,02 4

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
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Technika balancovani - 1 soustruh dle Nmin

1. Vyuziti pracovisté
Seéteme dané operace (A, B, 1) = (0,228 +0,3 +0,35) = 0,878

0,878
0,92

X 100 = 95,43 %

2. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (C) = 0,685

0,685
0,92

X 100 = 74,46 %

3. VyuzZiti pracovisté
Secteme dané operace (E, F, G, CH) = (0,24 + 0,47 + 0,129 + 0,08) = 0,919

0,919
0,92

x 100 = 99,89 %

4. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (D, H) = (0,25 + 0,6) = 0,85

0.85 x 100 = 92,39 %
0,92 et

Podle Nmin, zde neni zadné omezeni. Pfesto se druhy soustruh zakoupil.

Technika balancovani — 2 soustruhy dle Nmin

1. Vyuziti pracovisté
Seéteme dané operace (A, B, C) = (0,228 + 0,3 + 0,343) = 0,871

0,871
0,92

X 100 = 94,67 %

2. Vyuziti pracoviste
Secteme dané operace (D, F) = (0,25 + 0,47) = 0,72

0,72
0,92

X 100 = 78,26 %

3. Vyuziti pracoviste
Secteme dané operace (G, H) = (0,129 + 0,6) = 0,729

0,729
0,92

X 100 = 79,24 %
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4. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (E, CH, I) = (0,24 + 0,08 + 0,35) = 0,67

0,67 x 100 = 72,83 %
0,92 T eme TR

Na balancovani pfi dvou soustruzich neni vibec zadné omezeni. Ba naopak, je zde

nevytizenost. Musime ale podotknout, Ze soustruhy musi stale obsluhovat 2 pracovnici.

Technika balancovani - 1 soustruh dle orienta¢nich tabulek

5. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (A, B, E) =(0,22 + 0,4 + 0,3) = 0,92

0,92 x 100 = 100 %
0,92 B 0

6. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (C) = 1,2

1,2 100 = 130 %
—_— X —
0,92 0

Kapacita je nedostate¢na. Operace nelze rozdélit. Nutné zakoupeni druhého soustruhu.
7. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (F, D) = (0,48 + 0,25) = 0,73

0,73 x 100 = 79,35 %
0,92 e

8. Vyuziti pracoviste
Secteme dané operace (H, CH) = (0,6 +0,1) =0,7

0,7
0,92

X 100 = 76,09 %

9. Vyuziti pracoviste
Secteme dané operace (G, I) = (0,4 + 0,35) =0,75

0,75
0,92

X 100 = 81,52 %
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Technika balancovani — 2 soustruhy dle orienta¢nich tabulek

Po zakoupeni druhého soustruhu je technika balancovani dle orientac¢nich tabulek na-
sledujici:
Vypocet poétu pracovist’ vysel 4, 02, pro zlepSeni a minimalni ztraty je vhodné vyu-
ziti pouze 4. pro lepsi efektivitu a zlepSovani.
1. Vyuziti pracovisté
Seéteme dané operace (A, D, F, CH) = (0,22 + 0,25 + 0,3+ 0,1) = 0,87

0,87
0,92

X 100 = 94,57 % (87 %)

2. Vyuziti pracoviste

Secteme dané operace (B, C) =(0,4 +0,6) =1

X 1 — 0, 0,
597 X 100 =1087 % (100 %)

3. Vyuziti pracoviste

Secteme dané operace (G, H)=(0,4 + 0,6) =1

x 100 = 0 0
597 X 100 =1087 % (100 %)

4. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (E, I) = (0,48 + 0,35) = 0,83

0,83
0,92

X 100 = 90,21 % (82,99 %)

S ohledem na pracovisti 2 a3, kde vySlo 108,7 % jsem tyto pracovis$té upravila
na 100 % avi¢i tomu piepocetla ostatni pracovisSté. Hodnoty uvedené cervené
a Vv zavorce. To bude podporovat hledani feSeni ve zlepSovani naptiklad nizkonakladové

automatizace stroju, nizkonakladové zlepseni stroju, ktery zvysi kapacitu.

Shrnuti

Diky této metodice jsem zjistila, Ze rozdil mezi Nmin z technologického postupu
a Casy podle orientacnich tabulek je zna¢ny. Podle techniky balancovani je vidét, ze,
podle Nmin vychazi, ze zddné omezeni nejsou. Pritom se musel kupovat soustruh. Na-
vthem této metodiky je, aby se orienta¢ni tabulky implementovali jako normy

a pouzivaly se v operativnim fizeni. Polozila jsem si otazku, jaké Casy by mély byt pou-
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zity pro kalkulaci rukojeti? Kdyby byly hodnoty z technologickych postupt realné, ne-
musel by se kupovat soustruh. Pracovnici truhlarny vyzadovali nakup druhého soustru-

hu pro vzorkovani i vyrobu dalSich typa rukojeti.

4.5.8 NiZKONAKLADOVA AUTOMATIZACE

Postup metody:

1) Analyza pracovisté

2) Hledani oblasti pro vyuziti nizkonakladové automatizace — vyjmuti soucastky
Z pracovni pozice, odlozeni nastroje, uchopeni soucastky, piresun na dalsi opera-
ci apod.

3) Analyza principl feSeni — prace v optimalni pozici, automatické vyhazovace,
minimalizace vzdalenosti, Giprava nastrojli, prace obéma rukama, vice strojova
obsluha, ptekryté operace, ptiprava komponentl

4) Technické feSeni

5) Testovani a vyhodnoceni

6) Standardizace

Ad1) Analyza pracovisté

Pozorovanim, rozhovory se zaméstnanci, natd¢enim videi a fotografovanim jsem si
zanalyzovala pracoviSté vyroby na dievéné rukojeté. Od prvni operace po naskladani

do beden piipravené ke kompletaci.

Vyroba jednoho kusu po secteni normohodin na jeden kus trvad pomérné dlouho. Pro
vyssi efektivnost vyroby je cilem operace zkratit, a tim padem zrychlit vyrobni proces
rukojeti, sniZit nadklady ve vyrobé a usnadnit pracovni postupy pro lepsi vykony pracov-

niku.
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Ad2) Hledani oblasti pro vyuZiti nizkonakladové automatizace

TABULKA 25: ZKOUMANE OBLASTI PRO UPLATNENI NIZKONAKLADOVE AUTOMATIZACE

ZKOUMANE OBLASTI PRO UPLATNENI NiZKONAKLADOVE
AUTOMATIZACE

Pila okruzni

Dtfevoobrabéci stroj urceny k déleni
materialu popt. vytvareni drazek
pomoci kovového pilového kotouce.
Zpravidla se pohybuje obrobek a to
obvykle ru¢né, kdy je obrobek upev-
nén V piipravku a posouvan po pra-
covnim stole. Pila je pohanéna elek-
tromotorem s velmi vysokymi ota¢-
kami. D¢leni hranolu na finalni hra-

nolky z dvojkusu nebo z trojkusu.

DETAILNI POPIS OPERACE:

zanych hranolkt a dievottiskové desky.

drevottiskové desky.

Ptiprava: Pracovnik bere neroziezané hranoly s palety a rovna si je na vozik. Ptipravi si pra-

covisté, nastavi si délku, pytel na odfezky, postavi si stole¢ek pro odkladani hotovych, nate-

Opakovani: Pracovnik roziezava hranolek na danou velikost a sklada na pfedem piipravené

Zakonceni: Naskladané hranolky na desce odnasi k dalsi operaci na odkladaci misto. Vypne

stroj. Pytel s odiezky odklidi na ur¢ené misto a uklidi desky.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 0,22 min
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Vrtacka stojanova V20A

Obrabéci stroj urceny k obrabéni
rotacnich otvord, napiiklad pomoci
vrtakd, vyhrubnikl, vystruznikd,
zavitnikl, zahlubnikt atd. Nejcastéji
se do vrtacky upinaji nastroje pomo-
ci sklicidla nebo morse kuzele
ve vieteni vrtacky. Vrtacka
je pohanéna elektromotorem. Vrtani
dér dohranolkd. Diry slouzi

k ustaveni na soustruhu.

DETAILNI POPIS OPERACE:

Ptiprava: Pfipravi si misto pro ukladani vyvrtanych hranolkti upne vrtak, nastavi hloubku
Opakovani: Hranolek ustavi, upne, vyvrta a pak sklada na dievotiiskové desky smérem
s dirou k nému. Jednou za 100 ks dulezité zkontrolovat hloubku.

Zakonceni: Vypne stroj, nechava vyvrtané hranolky u operace.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 0,4

Kopirovaci soustruh 2x

Obrabéci stroj uréeny k obrabéni
tvarovych rotacnich soucasti pomoci
soustruznickych nozti, vedenych
podle Sablony, kterd ma negativni
tvar pozadovaného obrobku. Obro-
bek se upina pomoci excentru mezi
trny. Soustruh je pohanén elektromo-
torem. Soustruzeni vyvrtanych hra-

nolku.
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DETAILNI POPIS OPERACE:

Ptiprava: Na odkladaci vyvySeny stul slozi 2 dfevotiiskové desky na sebe jedna po 120 ks.
Opakovani: Vezme hranolek, upne ho do soustruhu, vysoustruzi, zapichne krouzky a specialni
houbou ptebrousi ptechod do piedniho a zadniho krouzku. Zastavi otaceni vietene, uvolni
upnuti a vyjme hotovou rukojet’, kterou odlozi do bedny vpravo.

Zakonceni: Vypne stroj a hotové rukojeti pfedava v bedné k brusce.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 1,2

Bruska Hempel PD

Poloautomaticky  brousici  stroj

na dfevo, vybaveny rotaénim zasob-

.‘ ﬁ : nikem. Stroj je ur¢en k brouseni sou-
[ e e e e WS | | struzenych rotaénich soucasti pomo-
1 ),....,‘_—--‘B:—'p:—‘-—._—;,—:_._ e——

Iy e e = | ci specidlnich brusnych past. Pohy-
buje se obrobek, ato jak kolem osy
stroje, tak kolem své osy. Obrobek
je vkladan ru¢né, z vodiciho trnu
odpadava samovolné. Bruska
je pohanéna elektromotorem. Brou-

Seni rukojeti po soustruzeni. Po sou-

struzeni je rukojet’ na omak hruba,

tento stroj ji vylesti, vyhladi.

DETAILNI POPIS OPERACE

Ptiprava: Pracovnik nastavi velikost na danou rukojet’, zkontroluje brusny papir, pfipravi bed-
nu pod stroj, pfipravi si stoli€¢ku ke stroji, zapne stroj, zapne odsavani.

Opakovani: Vezme rukojet’, pfitla¢i na hrot a drzi do doby, dokud ho pevné nechytne stroj.
Potom pusti a vezme dalsi. ObrouSené rukojeté padaji do bedny pod strojem.

Zakonceni: Pocka na posledni danou rukojet’, vypne stroj, obrouSené rukojeté v bedné preda-
va na dalsi pracovisté.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 0,25
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Spodni frézka MX5110

Obrabéci stroj ureny k vytvareni
drazek ¢i ploch na vyrobcich, pomo-
ci tvarovych ¢iradiusovych fréz.
Zpravidla se pohybuje obrobek ato
rucné. Obrobek upevnén
v ptipravku.  Frézka je pohanéna
elektromotorem ama velmi vysoké

otaCky. Frézovani ploSek na dlatové

rukojeti.

POPIS OPERACE

Piiprava: Vezme si piipravek pro danou velikost, zapne stroj, zkontroluje, popiipad¢ sefidi
vzdalenost fréz, zapne odsavani a bere z bedny napravo rukojete.

Opakovani: Rukojeté vlozi do pfipravku a odfrézuje.

Zakonceni: Vypne stroj, odsavani. Hotové rukojeté odnese na dalsi frézovani.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 0,48

Spodni frézka

Obrabéci stroj ureny k vytvareni
drazek ¢i ploch na vyrobcich, pomo-
ci tvarovych ¢iradiusovych fréz.
Obrobek upnuty V pfipravku, Frézka
je pohanéna elektromotorem ama
velmi vysoké otacky. Frézovani

ploch dlatové rukojeti.

DETAILNI POPIS OPERACE

Ptiprava: Pfipravi si pracovisté a prazdnou bednu pro odfrézované rukojeté, vezme si ptipra-
vek pro danou velikost, zapne stroj a odsavani.

Opakovani: Rukojet’: vlozi rukojet’ do ptipravku, pozor na polohu, ptedchozi frézované plos-

ky musi byt svislé, ofrézovani pravé plochy. Otoceni ptipravku na stole a ofrézovani levé
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strany rukojeti Vynda rukojet’ a polozi do bedny.

pracoviste.

Zakonceni: Vypnuti stroje a odsavani, sklizeni beden, ofrézované rukojeté odnést na dalsi

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 0,3

Lakovaci linka s vanou

Pro lakovani se pouzivaji paletky,
které zakladame do lakovaciho mis-
ta, kde proti rukojetim vyjede vanic-
ka s lakem a po dosazeni horni polo-
hy, pomalu sjizdi dolt. Ovladani
vanicky je pneumatické, veskera

manipulace jinak ru¢ni.

DETAILNI POPIS OPERACE
Ptiprava: Pfipravi si prazdné paletky, rozmicha si lak na

S rukojetémi.

Zakonceni: Po schnuti shodi z paletek do beden.

Opakovani: Na paletku na hmozdinky nasune rukojeti, plnou paletku oto¢i a zalozi nad lako-
vaci vanu. Spusti vjezd vani¢ky. Nandava dalsi rukojeti na paletku, mezitim vana sjela dolu.
Na ptedchozi paletce otfe houbic¢kou kapky na konci rukojeti. Po utfeni ptedchozi paletku

posune mimo lakovaci vanu, a jde lakovat dalsi plnou paletku.

spravnou hustotu a vezme bednu

CAS OPERACE NA JEDEN KUS: 0,5

Pohanény trn
Hiidel pomalu bézného motoru

je prodlouzena trnem, na ktery

se volné nasunuji rukojeté, které
chceme piebrousit.

Stroj se také pouziva i pro mofeni

a voskovani. Otacky trnu jsou do 60

otacek za minutu.




DETAILNI POPIS OPERACE

Ptiprava: Pfipravi si zalakované rukojeté, které ma vyskladané v bedné. Pak si vezme prazd-
nou paletku, brusnou houbic¢ku a ochranné pomucky.

Opakovani: Rukojet’ nasune na trn, zlehka piebrousi, aby se odstranily bubliny z laku. Hoto-

vou rukojet’ sejme a da na paletku.

Zakonceni: Vypne stroj a uklidi pracovisté.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS:0,6

Vrtacka sloupova — Fischer
Pomoci sefizeni a pfipravku uprave-
na nanardZzeni predni  zdé&fe

a zavalcovani zadni zdéte (krouzku).

DETAILNI POPIS OPERACE

Ptiprava: Pipravi si bednu s krouzky, bednu se zdéfemi a bednu rukojeti ke krouzkovani.
Opakovani: Dava krouzek do pfipravku, do néj vlozi rukojet’ udernym koncem, piedni zdéf
nasadi na zacatek rukojeti. Vezme za vrtacku pohybem vietene vrtacky dolti, provadi lisovani
predniho krouzku, soucasné pakou z leva pies otocné kolecko provadi zavalcovani krouzku
uderného konce.

Zakonceni: Vypne vrtacku. Hotové rukojeté ulozi do meziskladu.

CAS OPERACE NA JEDEN KUS:0,35

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI
Ad3) Analyza principu ieSeni + Ad4) Technické FeSeni

REZANI — Zde by byla vhodna pojizdna jednoducha konstrukce pro ptepravu hra-
nolkd viz obr. ¢. 34, kde by si je pracovnik rovnou vyskladal, a pak postavil ,,zaparko-

val“ vedle pily, kde by si je rovnou bral. Konstrukce by méla 4 pojizdné kolecka vyso-
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ka, aby se pracovnik nemusel ohybat pro hranoly. Pfes vozik polozi dievottiskovou
desku a na ni vysklada hranoly. U kole¢ek by byly jesté brzdy pro Gplné stani pomoc-

ného voziku.

OBRAZEK 34: JEDNODUCHE KONSTRUKCE

ZDROJ: (KOSTURIAK, 2007)

VRTANI — Na zakladé laického nakresu obr. &. 35. V technickém oddéleni byl vy-
tvofen vykres ve 3D viz ptiloha ¢. 8. V operaci vrtani, kde pracovnik pracuje
na sloupové vrtacce je feSenim nahrazeni sloupové vrtacky 4 mensimi klasickymi vrtac-
kami nebo pinolovymi vrtatkami. Rucni elektrické vrtaky spojeny dohromady pii¢ni-
kem, ktery by se pohyboval po sloupu nahoru a dolti, ruéni ovladani. ,,Ctyfnasobné vr-
tacka“ udélana ,,samo doma“. Hranolky by se upinaly do pfipravku ¢tyfi najednou.
Upnuti vrtanych hranolkti by bylo provedeno pies vahadlovy systém, bud’ ru¢né€, nebo
vzduchovym vélcem ,,pneumaticky*. Pracovnik 4 hranolky upne a pak nasledné vyvrta
vSechny 4 hranolky najednou. Pinolové vrtacky by seumistily 4 vedle sebe
k vytvofenému a pfizpisobenému stojanu a stejnym upinanim jako v pifedchozim ptipa-
dé. Fungovaly by automaticky na stanoveny cyklus. Hranolky seru¢né vkladaji

a vyjimaji, posuv vrtakd je samoc¢inny.
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OBRAZEK 35: NAVRH PRO VRTANI{

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT

SOUSTRUZENI - Pro navrh feseni m& inspirovalo video (Wood handle automatic-
cal processing machine.flv, 2011) Zasobnik k soustruhu jsem navrhla i pro stroje
Vv truhlarné. Je zapotfebi u soucasného soustruhu zménit upinani Z ru¢niho
na automatizované. Stroj vybavit zasobnikem S podavanim kust. Poddvani musi byt
slouceno s ¢asem upindni za pomoci hydrauliky. Muselo by se synchronizovat. Upinani
musi navazovat na podani v okamziku skonceni upinani. Po skonceni soustruzeni po
Sabloné musi vyjet noZe pro kalibraci priméru pro zdéfe. Nutno piidat samostatnou
jednotku, kterd by zajistila pfisun noze do fezu misto obsluhy. Po 0soustruzeni se musi
dodat automatizace ,,brusné houby* pro obrouseni koncti rukojeté. Pro vyhozeni kusu

je potieba zajistit shozeni z trnu.

FREZOVANiI PLOCH + FREZOVANI PLOSEK - Spojenim téchto operaci
V jednu lze dosdhnout za pomoci technologie, kterd umozni frézovat plochy a plosky
zaroven, kde stroj bude vybaven 2 pary fréz, jeden par pro plochy, druhy par pro plosky.

Vyroben vlastnimi silami nebo kooperovat. Navrh technického vykresu viz ptiloha ¢. 9.

PREBROUSENI — Piebrouseni je jedna z nejdelsich operaci. Pro feseni piebrouseni
po lakovani mé inspirovalo video (Sanding profiles in Wood — Scandicsand, 2011).
Soucasny rotacni trn bych nahradila novym strojem s lamelovymi jemnymi kartaci.
Dalsi moznou variantou by byla bruska typu Hempel se specialnim brusnym papirem
pro laky.

Adb5) Testovani a vyhodnoceni

Tato diplomova prace bude odevzdana dfive, nez nizkonékladova automatizace bude
zavedena. Ztoho dtvodu neni vypracovano testovani nazakladé reality. Ale

je vyhodnoceno feseni na zakladé predbéznych a viditelnych ukazatelq.
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Rezani hranolki

Zjednoduseni ptepravy materidlu k operaci, pohodInéjsi manipulace S hranoly pfi te-
zani.
Vrtani hranolki

Minimaln¢ by se mélo usettit (0,3 minuty x 60) = 18 s., z ¢eho po vizualizaci trva vr-
tani 8 vtefin. USetfené 3 vrtani. To znamena (4x18) - (3x8) = 48 s budou trvat 4 kusy.
Z toho vyplyva, ze vrtani jednoho hranolku by celkové trvalo 12 vtefin misto 18 vtefin.
Soustruzeni

Misto jednoho soustruhu by jeden pracovnik obsluhoval 2 soustruhy. Jelikoz za po-
moci zasobniku, by jeden pracovnik stacil oba stroje obsluhovat. V souc¢asné dob¢ ob-
sluhuje jeden soustruh jeden pracovnik. Pfi mensi poptavce by bylo mozno zapnout

soustruh a délat jinou praci napiiklad pracovat na stroji Hempel a brousit rukojetg.
Frézovani

Sectenim obou frézovani a vydéleno dvéma jsme ziskali 0,36 Nmin. Spojenim ope-
raci bychom zkratili vyrobni proces 0 cca 0,36 Nmin na jeden kus.
Ad7) Standardizace

Pokud bude nizkonakladova automatizace prospésna a uéinna, je dilezité zavedeni
nové standardizace. To znamend vytvofeni novych norem pro zménénou situaci
V operaci. Sepsani nového postupu operace vcetné vytvoreni standardu 0 bezpecnosti

prace na zlepSenych strojich.

103



4.5.9 SYSTEM TAHU - KANBAN

OBRAZEK 36: SYSTEM TAHU V TRUHLARNE - KANBAN

Lakovani

Kompletace A Krouzkovani A Prebrouseni A Moreni
Voskovani

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANT{

kde:  obdélnik - stanoviste

trojuhelnik — pojistna zdsoba mezi pracovisti

zelena Sipka — informacni tok

zluté Sipka — materidlovy tok

Systém tahu pldnuje mistr vyroby dle pozadavkl expedice. Tydenni plan

od vedouciho vyroby by sestavil nadenni plan, ktery by sepsal Kanban kartami
na kazdy den pro kazdé pracovisté, které by umistil na kanbanovou tabuli. Systém tahu
pomoci Kanban karet by fungoval od skladu expedice po prvni operaci fezani. Kazdé
pracovisté by mélo vytvofenou pojistnou zasobu na stanovenou dobu planovacem (mis-
trem truhlarny). Tato pojistna zasoba by se odvijela dle rychlosti spotiebovani materialu
daného pracovisté. Jelikoz kazdé pracovisté zpracovava material jinak dlouho, byly by
pojistné zasoby odlisné. Pojistna zasoba musi byt stanovena tak, aby predchazejici pra-

covisté dokézalo pfipravit poZzadavek pro dané pracovisté, aby predchazejici pracoviste
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necekalo na ,,bednicku s Kanban kartou s pozadovanym mnozstvim. Ptiklad: Pracovisté
vrtani ma pojistnou zasobu 400 ks hranolkt. Jakmile se dostane pod tuto mez, posila
Kanban kartu pracovisti ,,fezdni“. Mezitim co pracovisté spotiebovava svou pojistnou
zasobu, tvofi se mu nova. Pracovisté nikdy nevyrabi, pokud nedostane kanbanovou kar-
tu. V naSem piipadé¢ by 4 pracovnici méli nastarosti 2 pracovisté, tim by méli

na starosti

Ptiklad Simulace kanbanového systému mezi pracovisti expedice x krouzkovani x

lakovani.

Dle vytvofeného denniho planu podle tydenniho od expedice, viz kanbanova tabule.
Jako prvni pracovisté , krouzkovani® ma ptipravené kanbanové karty podle barvy jsou
na kanbanové tabuli s pozadavkem zakazky na rukojeté: ato 200 ks motené, 200 ks
lakované a 200 ks voskované = 1 zakazka. Ale pocéet Kanban karet jsou 3. Tyto Kanban
karty jsou naplanované tak, ze pracovnik by je mé&l stihnout do ptestavky. Na kazdy typ
rukojeti jedna Kanban karta. Vezme si Kanban kartu na své pracovisté (jeho pojistna
zasoba je 200 od kazdého). Posle pozadavek (objednavku) v podobé Kanban karty své
barvy daného pracovisté (lakovani, moteni a voskovani) = pracovisté povrch rukojeti.
Mezitim co pracovisté ,.krouzkovani krouzkuje dané rukojeté, uz se mu tvoii nové.
Pracovisté krouzkovani ma okrouzkované lakované rukojeté, prvni Kanban kartu odnasi
s hotovymi vyrobky do skladu. Expedice si ji ale vzit nemize, vi Ze cela zakazka tvoii 3
kanbanové karty, stale ceka. Az je zakazka hotova se vSemi 3 Kanban kartami. Potom

expedice odnasi.

Kanbanové karty miizou byt pro lepsi piehlednost oddélené dle barev mezi dvéma

pracovisti. Ptiklad jak mize vypadat Kanban karta viz obr. ¢. 37.

OBRAZEK 37: KANBAN KARTA

16 57001805 Wi OBROBNA 2540
N [3008 " MONTAZ LINKA9
nargsse | IR0 |

ZDROJ: (TUCEK, 2004)

Kanbanové ulozist¢ - Regaly uprostied pracovisté (jsou tam idnes), které by

se délily dle barev, zde by byly i umistény ,,pojistné zasoby*.
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Ptinos Kanbanu by m¢l za néasledek fizené a ptehledné vyroby, kdy expedice by m¢la
ptehled, v jaké fazi je zakazka a kdy bude hotova. Zlepseni fizeni pracovnikti, vymezeni
prace pomoci Kanban kartami. Kazdy pracovnik vi jak, co, kdy udélat. Uz se nepta

a nehleda.

4.5.10 TOK JEDNOHO KUSU

Dale jsem navrhla rozmisténi pracovisté s ohledem na vyvoj do budoucnosti, ktery
by podporoval tok jednoho kusu, sniZzeni mezizdsob a usporu V mzdovych nakladech.
Ukézka materialového toku, viz ptiloha €. 10. Operace (4, 5, 6, 7, 8) by byly sdruzeny
do jednoho stroje CNC, ktery by z hranolku vyrobil rukojet’ v automatickém cyklu. Da-
le by rukojet’ pokracovala na tipravu povrchu rukojeti zvoleného zdkaznikem. Tim by
na pracovisti byli potfeba pouze dva pracovnici, kteti by fezali, upravovali povrch ruko-
jeté (lakovani, moteni, voskovani) a krouzkovali rukojeté. Jelikoz takovy stroj by
se musel vyrobit na zakazku a cena se odviji od mnoha faktord, neni moZzné momental-
né urcit cenu stroje CNC. Lze ale urcit, kolik se uspofi na mzdovych nékladech. Mo-
mentalné Vv truhlarné pracuje 6 pracovnikti Se mzdovymi naklady pro podnik na jednoho

pracovnika 17420.

17420 x 12 x 4 = 836160 K¢ / rok

4.6 EFEKTIVNOST VYROBY DREVENYCH RUKOJETI

Porovnani efektivnosti jsem aplikovala v podobé kalkulace. Porovnavala jsem skla-
dové ceny dlata s nakupovanou rukojeti a skladovou cenou dlata s vyrabénou rukojeti.
Jako ptedstavitele jsem si vybrala dlato 810120. V soucasné dob¢ je jeho prodejni cena
na webovych strankach 144 K¢. Dale jsem srovnala skladovou cenu pii opravdovych
mzdovych nakladech, které jsou dle orientacnich tabulek vykonii, anésledné jsem

je preméfila vlastnim méfenim a zjistovanim.
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TABULKA 26: KALKULACE SKLADOVE CENY DLATA

KALKULACE SKLADOVE CENY DLATA

Kalkulace skladové ceny pri nakupu rukojeti
Materialové néklady 30,62 K¢
Mzdové naklady 5,09 K¢
Vyrobni rezie (400 %) 20,36 K¢
Celkem 56,07 K¢
Kalkulace skladové ceny dlata s vyrabénou rukojeti
Materialové néklady 15,52 K¢
Mzdové naklady 6,48 K¢
Vyrobni rezie 25,92 K¢
Celkem 47,92 K¢
Kalkuace skladové ceny dlata s vyrabénou rukojeti dle orienta¢nich tabulek
Materidlové naklady 15,52 K¢
Mzdové naklady 9,08 K¢
Vyrobni rezie (400 %) 36, 32 K¢
Celkem 60,92 K¢

ZDROJ: VLASTNI ZPRACOVANI

Z tabulky viz vyse je vidét, ze pro podnik dle THN je vyhodné si rukojeté vyrabét
neZ nakupovat hotové rukojeté. Ale podle orientacnich tabulek jsou nadhodnocené. Vy-
roba dievénych rukojeti je potom drazsi 0 13 K¢. To je z divodu, ze do kalkulace jsou
zapocitany mzdové nédklady podle preméieni Casu orientacnich tabulek pro rizikové
pracoviSté, podle kterych pracovisté vyrdbi acasy k danym operacim odpovidaji,
Z nichz jsem ptepocetla ony mzdové naklady. Pfi momentalni nabizené cené od vyrobci
se vyroba jevi jako rentabilni. VétSina vyrobcl nabizi hotové rukojeté cca za 21 K¢.
Vyjimkou je firma Tomes, ktera niz§i cenu dosahuje tim, ze vyuziva vlastni dfevo,
vlastni suseni a odpadni dfevo ze své hlavni vyroby a mé volnou pracovni kapacitu, jiz
chce vyuzit. Dale je cena podminéna maximalnim ¢tvrtletnim odbérem 5 000 kusu. Pti

vSech druzich kalkulace je stale prostor pro spravni rezii a marzi.
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5 ZAVER

Vyroba dievénych rukojeti v truhlarné se dle méfeni a vypocti jevi jako rentabilni.
Zefektivnéni vyroby by bylo mozné aplikaci jakékoliv navrhované metody V praktické
¢asti. Nékteré z nich nejsou vibec financné narocné. Pro zvyseni potadku na pracovisti
neni zapotiebi velkych investic a pfitom ptinese velké moznosti ke zlepSovani a hledani
dalich pfipadl, jak byt rentabilngjsi a flexibilni. Doporucila bych zavedeni metody
systému tahu pomoci Kanban karet z diivodu jasného fizeni a planovani na pracovisti.
V eventudlnich investicich by bylo vhodné se vénovat na situace, kde ¢asy operaci jsou
dominantni jako soustruzeni, vrtani frézovani a piebrouseni. Rovnéz bych doporucila
zvazit variantu nakladani s odpadem ve prospéch firmy tim, ze by si dokazala dané pro-

story vytapét a tim maximalizovat vyuZziti odpadu.

Zavedeni vlastni nové vyroby umoznilo reagovat na piani zakazniku, z hlediska ja-
kychkoliv pozadavkii zmény na rukojeti. Zvysila se tim moznost nabizet a dodavat
I dal$i typy rukojeti pro nové vyrobky, jako jsou napiiklad rukojet¢ RICHTER pro dlata
Premium, které jsou vyrabény na zékladé¢ retro principu. Dalsi vyhodou vlastni vyroby
je dohled nad vyrobou, zjednoduseny a plné kontrolovatelny vyvoj rukojeti a také rych-
1¢ fteSeni problémi ve vyrobé atim ireklamaci. Neopomenutelnym piinosem

je jednoducha a plna kontrola nad kvalitou rukojeti.

V soucasnosti je pracovisté vyroba dievénych rukojeti ve fazi neustalého zlepSovani.
A kazdym mésicem se posouva kupiedu k efektivnimu vyuziti a zrychleni vyroby. At

uz zménou technologie, nakoupeni novych strojt, ¢i zavedeni novych druhii rukojeti.
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6 SUMMARY

Diplomovéa prace Se zabyva analyzou postupu vyroby dievénych rukojeti jako dil¢i

¢asti vstupujici do vyrobku dlata.

V uvodni ¢asti jsou shrnuty zakladni teoretické poznatky tykajici se vyrobniho pro-
cesu, pripravy vyroby, fizeni vyroby, vyrobniho taktu, prubézné doby vyroby

a uspotadani pracoviste.

Hlavni ¢ast je zamé&fena na analyzu vyroby dfevénych rukojeti pomoci metodik pri-
myslového inzenyrstvi. Provedena analyza materidlového toku, rozmisténi pracoviste,
metoda 5S, nizkondkladova automatizace, systém tahu, Kanban, vyuziti odpadu s cilem

najit mozna zlepseni ve vyrob¢ dievénych rukojeti.

Ze zjisténych skuteCnosti jsou navrzena mozna feSeni pro zefektivnéni vyroby

a zvySeni vyrobni kapacity pro vyrobu dievénych rukojeti.

The thesis analyses manufacturing process of wooden handles as a component part of

bench chisels.

The introductory part summarizes basic theoretical knowledge regarding production
process, production preparation, production management and cycle, as well as layout of
the workplace.

The main part focuses on analysis of wooden handle production with the use of in-
dustrial engineering methodology. Analysis of material flow, workplace arrangement,
methodics 5S, low-cost automation, pull system, Kanban and utilization of waste were
carried out in order to find improvement possibilities in the wooden handles production.

Solutions for better production efficiency and increase of production capacity are

proposed from the findings of this thesis.
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Postup vyroby svétlé lakované rukojeti pro dlata (4101 5x)
- sled a umisteni pracovist’

spodni frézka - frézovani

sklad hranolkt(dvoukus, prednich rovnobéznych ploSek

hoblovka (pro vyrobu z lakovaci linka - prvni vrstva laku

oto€ny pohanény trn -

Pripravna materialu
pfebrouseni po prvni vrstvé laku

(hranolku)

okruzni pila, déleni na
jednotlivé hranolky

vrtacka - navrtani diry lakovaci linka - druha vrstva laku

sloupova vrtacka s pfipravkem -
zavalcovani zadniho krouzku a

tvaru, prvni pfebrousent nalisovani zd&fe vpiedu

brousici stroj - jemné brouseni

sklad hotovych rukojeti

‘ soustruh na dfevo - soustruzeni

tvaru
spodni frézka - frézovani zadnich
tvarovych ploSek
\V4
OQ I |
< L Sklad a finalizace rukojeti
Obrabéni rukojeti ,
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Postup vyroby svétlé lakované rukojeti pro dlata (4101 5x)

sklad hranolkt(dvoukus, trojkus)

okruzni pila, déleni na
jednotlivé hranolky

hoblovka (pro vyrobu z fosen)

vrtacka - navrtani diry

soustruh na dfevo - soustruzeni
tvaru, prvni pfebrouseni

brousici stroj - jemné brouseni
tvaru

spodni frézka - frézovani zadnich
tvarovych ploSek

- sled a umisténi pracovist: NAVRH 1

spodni frézka - frézovani
prednich rovnobéznych plosek

lakovaci linka - prvni vrstva laku

otoény pohanény trn -

prebrouseni po prvni vrstvé laku
lakovaci linka - druha vrstva laku
sloupova vrtacka s pfipravkem -

zavalcovani zadniho krouzku a
nalisovani zdére vpfedu

sklad hotovych rukojeti
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Pripravna ’
materialu
(hranolkd) a
obrabéni
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] .| Obrabe
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Postup vyroby svétlé lakované rukojeti pro dlata (4101 5x)
- sled a umisténi pracovist: NAVRH 2

O O
] ]

Obrabéni
rukojeti

[ ]

]

OO

[

sklad hranolkt(dvoukus, trojkus)

okruzni pila, déleni na
jednotlivé hranolky

hoblovka (pro vyrobu z foSen)

vrtaCka - navrtani diry

soustruh na dfevo - soustruzeni
tvaru, prvni pfebrouseni

brousici stroj - jemné brouSeni
tvaru

spodni frézka - frézovani zadnich
tvarovych ploSek

[

spodni frézka - frézovani
prednich rovnobéznych plosek

lakovaci linka - prvni vrstva laku

oto€ny pohanény trn -
prebrouseni po prvni vrstvé laku
lakovaci linka - druha vrstva laku

sloupova vrtacka s pfipravkem -
zavalcovani zadniho krouzku a
nalisovani zdéfe vpredu

sklad hotovych rukojeti

.
i
I

OO

—

L

Sklad
a finalizace
rukojeti

Pripravna
materialu
(hranolku) a

obrabéni I |

I




Pracovisté: Vyroba dievénych rukojeti

1 Ocistit stroj od pilin smetdcek, lopatka na konci smény obsluha 5 min
Ocistit a otfit stroj od L .

2 .. ) ruce, hadr na konci smény obsluha 5 min

prachu a necistot

3 Namazat stroje olejem olej, ruce 1x tydné obsluha 5 min

4 Zamést podlahu kosté, ruce na konci smény obsluha | 10 min
Uklidit nastroje a L .

5 o ) ruce na konci smény obsluha 5 min

pripravky

6 Nepotrebné véci vyhodit ruce na konci smény obsluha 2 min
Uklidit vyrobni odpad na , - .

7 y , P ruce, vozik po naplnéni pytle obsluha 5 min

misto

Odnést hotové vyrobk , . . .

8 , y, y vozik, ruce po konecné operaci obsluha 2 min

na vyhrazené misto

| Datum:3.4.2013 | Vypracoval:diplomant | Schvali: |



KONTROLNI KARTA METODY 5S

Mésic: CERVEN

rok: 2013
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Vicenasobneé vrtani

Ctyfi vrtaky Ctyrnasobné vrtaCky

9N

vahadlow"/; upinac
S hydraulickym valcem




Frézovani ploch i plosek na jednu operaci

Zalozeni rukojeti do pfipravku

Frézovani ploSek

1 - upinaci pripravek 2 - stil frézky

3 - frézy pro plochy 4 - frézy pro plosky



Postup vyroby svetié lakované rukojeti pro dlata (4101 5x)
- sled a umisténi pracovist: NAVRH 3 (futuristicky)

pracovisté 4,5,6,7,8 jsou sdruzeny do jednoho stroje, ktery z hranolku vyrobi jednu
rukojet’ v automatickém cyklu

sklad hranolkt(dvoukus, trojkus) SPOdn,' frézka - frvevzo,v ant
prednich rovnobéznych plosek
okruzni pila, déleni na

jednotlivé hranolky lakovaci linka - prvni vrstva laku

oto¢ny pohanény trn -

hoblovk y fos
oblovka (pro vyrobu z fosen) prebrouseni po prvni vrstvé laku

vrtacka - navrtani diry lakovaci linka - druha vrstva laku

sloupova vrtacka s pfipravkem -
zavalcovani zadniho krouzku a
nalisovani zdéfe vpredu

soustruh na dfevo - soustruzeni
tvaru, prvni prebrouseni

brousici stroj - jemné brouseni

sklad hotovych rukojeti
tvaru

spodni frézka - frézovani zadnich
tvarovych plosek

Sklad
a finalizace
rukojeti
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