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Abstrakt

Diplomovéa prace pojednavd o stivajicim stavu divize NASTROJARNA UNIPLUS
patfici do spole¢nosti ALEMA Lanskroun a.s., kde se zamétuji na optimalizaci
vyrobniho procesu. Prace obsahuje analyzu soucasného stavu nastrojarny zameérenou na
dil¢i cile pro dosaZzeni optimalizace vyrobniho procesu ve vztahu k zakaznikovi

z Evropské unie.

Abstract

This master’s thesis deals with the description of the current state of the UNIPLUS
TOOL FACTORY division belonging to the ALEMA Lanskroun a.s. company, where |
focus on the production process optimization. This thesis includes tool factory
production process analysis focused on sub-goals to achieve the manufacturing process

optimization in relation to the European Union customer.
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1. Uvod

Pojem stihla vyroba si lze vylozit mnoha zpiisoby, avsak s jedinym a spole¢nym cilem, pod
kterym se skryva optimalni vyrobni proces s co nejnizs$imi naklady tykajicich se energie,
sefizeni strojii, idrzbou a mnoha dalSich nakladti. Mezi dalsi cile Stihlé vyroby patii také
zvySovani kvality a zkracovani vyrobnich cykli, diky kterym se snazi hledat a identifikovat
plytvani ve vyrobé, které Stihld vyroba odstrafiuje neustalym zlepSovanim na vSech

vyrobnich operacich.

Diplomova prace je provadéna na podminky spole¢nosti ALEMA Lanskroun a.s. se sidlem
v Lanskroun¢ a provozovnou v Moravské Trebové. V této diplomové praci se zaméfuji na
feseni problému, kdy se firma snazi optimalizovat svij vyrobni proces, zaméfeny na

konkrétniho zakaznika z Evropské unie.

Uvodni ¢ast prace je zaméfena na popis podniku v obecné roving, na kterou nasledné
navazuje analyza soucasn€¢ho stavu nastrojarny, pomoci které jsou feSeny i jednotlive dilci
cile, slouzici pro dosaZeni hlavniho cile - optimalizace vyrobniho procesu a navrZeni

vhodnych feseni k jeho dosazeni.



2. Podnikani spolec¢nosti:

Obr. 1: Logo spole¢nosti

AEMAN

Firma ALEMA Lanskroun a.s. sidli v Pardubickém kraji v Lanskrouné¢ na
Dvotakové ulici ¢. 328, PSC 563 01 a s poétem 144 zaméstnanci se fadi mezi stfednd velké
podniky.

Historie firmy ALEMA Lanskroun a.s. saha do roku 1992, kdy byla zalozena firma
ALEMA s.r.0. Spolecnost je soukroma ceska firma, kterou od pocatku vlastni rovnym
dilem dva spole¢nici. Od pocatku své existence se zabyvala montdzemi kovovych,
elektrotechnickych vyrobku a svitidel pro odbératele v Némecku.

V roce 1997 byla zalozena firma UNIPLUS NASTROJARNA s.r.0. jako dcefina
spole¢nost firmy ALEMA, s.r.0. se sidlem v Moravské Ttebové.

V roce 2003 dochazi k preméné spolecnosti ALEMA s.r.0. na spole¢nost ALEMA
Lanskroun a.s. Na spole¢nost ALEMA Lanskroun a.s. pfeslo v dusledku fuze slou¢enim
obchodni jméni spolenosti UNIPLUS NASTROJARNA s.r.0. se sidlem v Lanskroung.

V roce 2006 se sluéuje firma UNIPLUS NASTROJARNA s.r.0. s firmou ALEMA
Lanskroun a.s. Ke slouc¢eni doslo z diivodu flexibilng&jsi reakce na pozadavky zakazniki.

V soucasnosti nemd ALEMA LanSkroun a.s. zadné dcefiné spole¢nosti a také sama
neni soucasti zadné skupiny podniki.

Spole¢nost ALEMA LanSkroun a.s. proSla od svého zaloZeni dynamickym
rozvojem a dnes se fadi mezi moderni a prosperujici spolecnosti, nabizejici komplexni
sluzby v oblasti vyvoje, konstrukce, vyroby nastrojii, forem, lisovani plastl, kovi a

montaze vyrobki.



Z nize uvedené struktury vyplyva, ze spolecnost méa jednoduchou strukturu s péti
divizemi: vstiikovna plastt, lisovna kovil, nastrojarna, sprava a montaze. Tyto stiediska
sidli ve dvou provozovnach. V provozovné v Lanskrouné jsou umistény montaze a sprava.

V provozovné¢ v Moravské Tiebové je umisténa vstfikovna plastd, lisovna kova a

nastrojarna.
Obr. 2: Organizacni struktura spole¢nosti
Predstavenstvo a.s.
Divize LanSkroun Divize M.Trebova
Vvkonnv reditel Vvkonny reditel

Sprava Montaze Lisovna Vstrikovna Nastrojarna
kovi plasti

Zdroj: (22)

V soucasné dobé se spolecnost ALEMA LanSkroun a.s. zabyva technickym
vyvojem, konstrukei a vyrobou forem pro vsttikovani plastli, ndstrojii pro lisovani kovi,
presnych obrabénych dilt a také vyrobou plastovych a kovovych vyliskii pro automobilovy,

elektrotechnicky a spotiebni primysl. Dale se pak také zabyva montéazi podskupin vyrobkii.
(17)
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2.1, Predmét podnikani firmy:

Do ptedmétu podnikani firmy ALEMA LanSkroun a.s. patfi:

Koupé zbozi za ucelem jeho dal§iho prodeje a prode;j
Vyroba elektrickych zdrojl svétla a svitidel

Vyroba elektrického vybaveni

Vyroba plastovych a pryzovych vyrobkl
Nastrojafstvi

Kovoobrabécstvi

Obréabécstvi

Vyroba zdravotnickych prostiredki

YV V.V V V VYV V V V

Silniéni motorova doprava nakladni vnitrostatni nebo mezinarodni provozovana

vozidly nad 3,5 t celkové hmotnosti (17)

2.2.  Popis trhu:

Trh, na kterém piisobi spole¢nost ALEMA LanSkroun a.s. se vyznacuje vysokou
technickou a technologickou naro¢nosti a vysoce kvalifikovanou pracovni silou. Trh by se
dal popsat jako fetézec na sebe navazujicich ¢innosti — od vyvoje, konstrukce forem a
nastroji pres vyrobu az k jejich odzkouSeni a vyrobé vyliskli. VétSina konkurencnich
nastrojaren ma také tento vyrobni fetézec. Vyvoj, konstrukce a vyroba forem ¢i nastroji je
samostatné malo ziskova, aZ ptipadnym lisovanim vyrobkil se vytvaii dalsi zisk, ktery
slouzi k trvalym nutnym investicim. V neposledni fad¢ je lisovani kovi a vstfikovani plasta
velmi dobré z pohledu stabilniho finan¢niho toku (kratky vyrobni cyklus) na rozdil od
vyvoje, konstrukce a vyroby forem a lisovacich nastroja.

Lisovanim také vyrobni fetézec u vSech jejich konkurentli kon¢i. Ve spolecnosti
ALEMA Lanskroun a.s. kon¢i vyrobni fetézec az montadzi vyrobkovych skupin, cozZ je
velkou konkurenéni vyhodou. Z tohoto diivodu firma svoje aktivity ve vyvoji, konstrukci a
vyrobé vstiikovacich forem a nastrojii a vstfikovani plasti pfevedla do provozovny

vV Moravské Tiebové v okrese Svitavy, kde byly k dispozici nové pracovni sily. (17)

11



2.2.1.  TrZni segmenty spole¢nosti ALEMA LanSkroun a.s.

Graf 1: Vyvoj trzeb spole¢nosti ALEMA Lan$kroun a.s. za obdobi 2008 - 2010:

Vyvoj trzeb
80 000 1 @ 2008
20 000 V| m2009)|
60 000 / 02010+
€ 50000
> 4000017
¥ 300001
20000 1|
10000 ¢ |
0-
Automobilowy Spottebni Zdravotnicky Strojirensky
pramysl Elektrotechnicky pramysl pramysl pramysl
prumysl

Zdroj: Autor

Z grafu je patrné, Ze firma se svymi aktivitami soustfed’uje predevSim na
automobilovy primysl, ktery firmé pfindsi nejvétsi zisk. Nechvalné zndma ekonomicka
krize, které se naplno projevila v roce 2009 je také zachycena v tomto grafu. Trzby v roce
2008, at’ uz na automobilovém, elektrotechnickém, nebo spotfebnim primyslu, v porovnani
s rokem 2009 celkem rapidné poklesly, coz se samoziejmé podepsalo i na propousténi
nékterych zaméstnancti spole¢nosti ALEMA Lanskroun a.s. Firma ale tuto krizi pteckala a
na grafu je také vidét, ze vroce 2010 doslo k nérGstu trzeb, ktery by mohl firmu zase
nasmeérovat k situaci, ktera byla v roce 2008.

Dalsimi segmenty, na kterych firma plsobi, jsou elektrotechnicky a spotfebni
primysl. Nesmime také zapomenout, Ze firma také plisobi na zdravotnickém a
strojirenském primyslu, 1 kdyZz aktivita firmy na téchto dvou posledné zminovanych je

V porovnani s pfedchozimi minimalni.
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2.2.2.  Odbératelé firmy ALEMA Lanskroun a.s. za rok 2010 podle regionu

Spole¢nost se svoji vyrobou zamétuje na domaci, tedy Cesky trh, na kterém se
konkrétné 62 % podili na celkovém poétu zakazek, které se nachazeji na uzemi Ceské
republiky.

Druhym nejvétsSim zdkaznikem firmy délenym podle regionu jsou Spojené staty
americké se svymi 13 % z celkového poctu. Zajimavosti je, Ze toto ¢islo vzrostlo
S porovnanim s piedchozimi tifemi roky zhruba o 2 % kazdy rok, coz znamena, ze americky
trh se pro firmu stava stale zajimavéj$im.

Dal$imi v potadi poctu zakéazek jsou na srovnatelné mife hned tfi staty v rozmezi
5-9 % a jedna se o nasledujici staty: Velka Britanie, Francie a Némecko.

Zemg, které se jesté také radi mezi zakazniky spolecnosti ALEMA Lanskroun se

tfadi také Nizozemi se svym poctem 2 % z celkového poctu.

Graf 2: Odbératelé spole¢nosti ALEMA Lan$kroun dle regionii:

Odbératelé 2010 podile regionu

13%

@m Ceskarepublika
70 B  Spojené staty
O  Velka Britanie
O Francie
5% B Némecko
~ 20 B  Nizozemsko
. 20 B  Ostatni

62%

Zdroj: Autor
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2.2.3. Odbératelé firmy ALEMA Lan§kroun a.s. za rok 2010 — konkrétné

Nejvétsim odbératelem spolecnosti ALEMA Lanskroun je jiz nékolik let firma INA
Lanskroun, s.r.0., kterd ma sidlo stejné jako ALEMA v Lanskroung, ale zaroven ob¢ firmy
sidli ve stejné budové€, coz obéma firmam piinasi fadu vyhod. Sole¢nost INA si totiz od
ALEMY pronajima jiz fadu let prostory pro svoji ¢innost. Toto feSeni je podle mého nazoru
velice efektivni, protoze usnadituje mnoho véci, napt. vzdjemna komunikace mezi podniky
delsi dobu a také se mohou jedna na druhou ve v§em spolehnout. Celkovy podil firmy INA
Lanskroun ¢ini 18 % z celkového poctu zakazek.

Druhym nejvétsim odbératelem s poctem 14 % je zahrani¢ni firma Sonoco Products
Company. Dalsi zahrani¢ni firma, ktera ma velky podil jako odbératel spolecnosti ALEMA
Lan8kroun a.s. je ASCO JOUCOMATIC LTD se svymi 11 %.

V nésledujicim grafu jsou znazornény i1 dalSi odbératelé, kteti se podileji na

celkovém odbéru firmy v rozmezi 2 — 11 %

Graf 3: Odbératelé spole¢nosti ALEMA Lanskroun konkrétné:

Od bé ratelé 201 0 - 324 INA Lanskroun, s.r.o.

-] 1647 Sonoco Products Company
[m] 746 ASCO JOUCOMATIC LTD.
u] 744 STABILA CR, s.r.0.

] 1428 CAMECA - senice

comptabilite, MLLE DIAKITE

o 1608 DURA Automotive Systems
CZs.r.o.

-] 909 OBZOR, wrobni druzstvo,
Plzen

o 854 Visteon-Autopal s.r.0.
14%
] 1328 Ing. Pawel Blucha
=] 1599 ITB

m] 756 1. T.Electronic GmbH

o 1999 AEG Components a.s. (1999)

B Ostatni

8%

Zdroj: Autor
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2.3. Jednotliva strediska:

2.3.1. Divize UNIPLUS NASTROJARNA:

Podnikatelskou strategii nastrojarny je zajistovani komplexnich sluzeb zakaznikiim
a vlastni matefské firmé, které spociva v pfimé ucasti a spolupraci na navrhu a konstrukci
dili a polotovarti, pfes naslednou konstrukci vstfikovacich forem, nebo stfiznych a
tvafecich nastroji, jejich komplexnim vyrobenim, ovzorkovanim a ve spolupraci
S ostatnimi divizemi i lisovdnim kovovych a plastovych dild. Firma umoziiuje také na ptani
zakaznika zkompletovani ptesnych vyliski zhotovenych na svych nastrojich na kvalitnich
lisech. (18)

Vice o UNIPLUS NASTROJARNE viz. kapitola Analyza vyrobniho procesu ve

vybraném provozu.

2.3.2.  Vstrikovna plastickych hmot:

Vstiikovna plastickych hmot se zabyva vyrobou plastovych dilti pro automobilovy,
elektrotechnicky a spotiebni priimysl.

Vylisky jsou vyrdbény na vstfikolisech od vyrobcti Arburg, Engel, Selex a Ponar
S uzaviraci silou 25 az 280 tun. Vstiikuji se zde vylisky od podgramovych az do hmotnosti
605 gramu PS.

Firma zpracovava materialy vedle béZn¢ pouZivanych, jako jsou PE, PP a PS, tak i
materialy technické, napt. PA, ABS, POM, PBT, TPE, TPU, PPS apod. Technické umélé
hmoty jako PA nebo PBT firma zpracovava také bud’ v nehoiflavém provedeni, nebo i jinak
modifikované. Vyrobu novych forem vcetné udrzby zajiStuje divize UNIPLUS
NASTROJARNA. Vstiikovaci formy zakaznik@i firmy Alema Lanskroun a.s. se
uschovavaji v samotném skladu, ktery je oddélen od vyrobnich prostor vstfikovny plastu.

(18)
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YV V. V V V V

2.3.3.

se zpracovava ocel, pokovenou ocel, nerezovou ocel, méd’ a jejich slitiny. Na lisovanych

dilech firma zajistuje v piipadé pozadavkl i povrchové upravy, napf. pozinkovani vcetné

Uvedu zde i n€kolik zakaznikd, které mohou poslouzit jako referenc¢ni:
ASCO JOUCOMATIC, s.r.o0., konektory a civky.

STABILA, s.r.o., skladaci dfevéné metry.

BRINK, s.r.0., tazna zafizeni.

DURA AUTOMOTIVE, s.r.o., ndhradni dily pro automobily.

BATZ CZECH, s.r.0., automobilové hevery, ru¢ni brzdy a pedaly.
RUOSS, FRONIUS, I.T.ELEKTRONIK, atd.

Lisovna kovu:

Firma provadi veskeré lisafské prace na stfiznych a tvafecich nastrojich. Pti vyrob¢

chromatu, niklovani, cinovani a le$téni povrchd. (18)

Uvedu zde i nékolik zakazniki, které mohou poslouzit jako referencni:

» ASCO JOUCOMATIC, s.r.0., konektory a civky.
» STABILA, s.r.0., skladaci dfevéné metry.
» FRONIUS, s.r.o., svafovaci technika.

16



3. Vymezeni problému a cile prace:

Cil diplomové prace je zaméfen do oblasti optimalizace vyrobniho procesu ve
vybraném vyrobnim useku, ktery se zabyva technologii obrabéni v soucasnych podminkach

nastupujici recese na svétovych trzich se zaméfenim na zédkaznika z Evropské unie.

Dil¢i cile pro dosazeni nakladové optimalizace:

> Inovace vyrobni zikladny o 5D obrabéci centrum pro zajiSténi technologické

presnosti se zavedenim paletiza¢niho systému a 0 CNC soustruh.

> Zména technologickych norem s vyuzitim motivace zaméstnanci k navySeni

produktivity na vyrobnich operacich.

> K optimalizaci nakladi hodnoceni ztratovych zakazek a nasledné opati‘eni

k napravé.

> DosaZeni optimalizace pomoci dodavatelsko odbératelskych vztahi.
> Rizeni pracovni skupiny se zamérenim na dosaZeni §tihlé vyroby.
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4. Analyza vyrobniho procesu a navrhy na zavedeni Stihlé

vyroby:

Divize UNIPLUS NASTROJARNA
Obr. 3: Logo nastrojarny

_ divize

UN!’}JJ'UE

s rmo. i n

tool factory

Zdroj: (30)

Tato divize vznikla v roce 1997, kdy doslo k osamostatnéni nastrojarny Alema s.r.o.
Na sklonku roku 2006 se zaclenila pod matefskou spole¢nost Alema Lanskroun a.s. a stala
se jeji samostatnou divizi, jejiz umisténi se nachazi v Moravské Tiebové.

Nosnym parametrem divize je vyroba forem a nastroji pro automobilovy,
elektrotechnicky a spotiebni priimysl do vahy 1 500 kg a rozméru ramu 600 x 800mm.
S vysoce kvalifikovanym personalem, modernimi CAD-CAM systémy a technologiemi
muze firma pro své zakazniky konstrukéné zpracovat a vyrobit vstiikovaci, lisovaci a
vyfukovaci formy, nastroje pro plosné a objemové tvéfeni, pfipravky a ndhradni dily
z klasickych materiald i tvrdokovu.

Firma je také pfipravena odzkouSet formy a nastroje ve vlastnich lisovnach.

Samoziejmosti je dodani méficich protokoll a ptislusnych certifikatu.

Hlavni aktivity nastrojarny:
» Konstrukce vstiikovacich forem a stfiznych a tvarecich nastroji
» Vyroba vstiikovacich forem a stfiznych a tvarecich nastroji

» Vyroba nahradnich dila
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Obory cinnosti:
» Navrh konstrukce
» Navrh technologie
» Navrh zavedeni do vyrobniho procesu
» Obchod
Konstrukce:

Kompletni vykresova dokumentace véetné detailli je zpracovavana v 3D systému
Pro/ENGINEER Wildfire 2.0 a ve 2D systému Auto CAD LT 2004 MechSoft. Tyto
systémy automatizuji procesy vytvareni ptesnych vykresti. Modernizuji navrhovani, tvorbu
a upravy vykrest pred jejich prenesenim na papir. Dale umoziuji navrhovani a kresleni
elektrod pro elektroerozivni obrdbéni. Pro programovani CNC obrabéni pouzivd firma
systtm WorkNC a WorkNC-CAD. Pro programovani elektroerozivniho fezani firma
pouziva syst¢ém PEPS 53 (CAD, CAM), AGIE Wilson a pro programovani
elektroerozivniho hloubeni systém MULTIPROLOG.

Vstupy:

Firma je schopna ptijmout datové soubory v nasledujicich formatech:
» 3D modely: PRT, STEP, VDA, IGES a NEUTRAL
» 2D vykresy: DRW, DWG a DXF

Vystupy:

Jedna se o vykresovou dokumentaci v papirové formé A0, Al, A2, A3, A4:
» 3D modely: PRT, STEP, VDA, IGES a NEUTRAL
» 2D vykresy: DRW, DWG a DXF

19



Technologie:
Ptiprava vyroby probihd v ramci informacniho syst¢tmu RATIONAL od firmy
Schubert software. Tento informacni systém umoziiuje evidovat poptavky a nabidky, dale

tidit vyrobu dle pozadovanych termint a racionalizovat jeji prub¢h.

Vyroba:

Nastrojarna je vybavena modernimi stroji potfebnymi pro vyrobu forem a nastroji a
spolu ve spojeni s dlouholetou praxi pracovnikli v oboru této vyroby je zaroven zarukou
vysoké urovné kvality findlnich vyrobkl poskytovanych firmou. Maximalni velikost forem
a nastrojd, které je firma schopna ve vlastni produkci vyrabét se pohybuje do 1 500 kg.

V ramci CAD/CAM systému firma vyuziva 3-osé obrabéni elektrod napt. méd’ nebo grafit.

Obchod:
Obchodni oddéleni divize UNIPLUS NASTROJARNA je umisténo V provozovné
Alemy Lanskroun a.s. v Moravské Tiebové. Toto oddéleni zpracovava a vytizuje veskeré
poptavky a nabidky zakaznikli. Rychld cenovd a terminovanad nabidka je u této firmy

samoziejmosti. (18)
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Strojni vybaveni divize UNIplus nastrojarny:

Tab. 1: Strojni vybaveni

Typ stroje Oznaceni Typ Mnozstvi | Nosnost
Konv. |FNK 2 1 200 kg
Konv. |FNK 25B 1 200 kg
CNC |MCV 750 A 1 450 kg
Frézky CNC |MCFV 1680NT 1 1750 kg
CNC |BARON MAX - VMC40 1 200 kg
CNC |MCV 1000 MAS 1 500 kg
CNC |MIKRON VCP 600 1 400 kg
CNC |DMC 64 V DECKEL - MAHO 1 850 kg
Konv. |SV 18RB 1 350 kg
Soustruhy Konv. |16 K 20 1 300 kg
Konv. |SV 18RA 1 350 kg
CNC | Cutex 160 1 400 kg
Konv. |BPH 20 NA 3 180 kg
Brusky Konv. |BRH40D 1 500 kg
Konv. |BARON MAX - KG-2550H 1 200 kg
Konv. |BRH50B 1 300 kg
Konv. |BKoE 1 125 kg
Vrtacky Konv. |BKoE 1 125 kg
Konv. |VR4A 1
Konv. [VS20A 1
CNC |Agie - Evolution 1 200 kg
El eroz. fezani CNC | Mitsubishi FX 10 K 1 400 kg
CNC | Agie - Vertex 1 200 kg
El. eroz.
hloubeni CNC Mitsubishi Center 400 1 500 kg
CNC Mitsubishi Gantry 500 1 800 kg
Kontrola Mikroskop | Karl-Zeiss 1
3D Wenzel LH 87 1
Svarecky FRONIUS Magic Wave 1700 1
Pasova pila BOMAR STG 203 G 1
.. J-1000 2 1000 kg
Jerab
J-2000 1 2000 kg

Zdroj: Autor

Fotografie vybranych stroji jsou uvedeny v Priloze €. 1: Fotografie stroji.
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Pocet zaméstnancu divize UNIplus véetné sménnosti:

V tabulce uvedené nize je znazornén celkovy pocet zaméstnanct divize UNIplus
nastrojarny s rozdélenim podle jednotlivych typli operace, jako je napf. soustruzeni,
frézovani, atd. Do celkového poctu zaméstnancii této divize se fadi i THP pracovnici, ktefi
tvofi cca jednu tfetinu z celkového poctu 55 zaméstnanct.

Z tabulky je patrné, ze nejvetsi pocet zaméstnanci na délnickych operacich se
vyskytuje na CNC frézovani, které také jako jediny typ operace vyzaduje tfisménny provoz.
Ostatni operace, vyjma soustruzeni a frézovani na kterych probihaji dvousménné provozy,
probihaji v rdmci jedné smény.

Na zakladé tfisménného provozu na CNC frézovani lze také odvodit, Ze pro
nastrojarnu je prave tento typ operace pracovné i ¢asoveé nejvytizenéjsi a z toho se zde také

pohybuje nejvétsi pocet zaméestnanci.

Tab. 2: Poéet zaméstnanca a sménnost

Typ operace Pocet zaméstnancl | Pocet smén
Soustruzeni 4 2
Frézovani 1 1
Vrtani 1 1
Brouseni 4 1
Rucni pracovisté 6 1
CNC frézovani 12 3
Rezani 5 2
Hloubeni 2 1
THP 20 1

Celkem 55

Zdroj: Autor
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Dodavatelé a odbératelé divize UNIplus nastrojarna:

Graf 4: Dodavatelé UNIplus za rok 2010

UNIplus - dodavatelé 2010
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Zdroj: Autor

Z grafického vyjadreni lze vysledovat, ze divize UNIplus mé 46 % dodavateld, kteti

spadaji do kategorie Ostatni, ktera znamend, Ze neceld polovina vSech dodavatelti se

pohybuje kolem 1 % v celkovém souctu vSech dodavateld. Pro ptehlednost grafu jsem

pouzil minimalni procento zobrazeni v grafu 2 %, tudiz podil ostatnich dodavatelti do 2 %

se v divizi UNIplus rovna 46 %. Lze tedy usuzovat, ze divize UNIplus ma mnoho malych

dodavatelt s kterymi pravidelné spolupracuje.

Nejvétsim dodavatelem s poctem 15 % je SG Equipment Finance, nasledovana

firmou VMM s.r.o s celkovym poctem 11 %.
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Graf 5: Odbératelé UNIplus za rok 2010

UNIplus - odbératelé 2010
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Zdroj: Autor
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dlouholetého zikaznika, ktery poméha v kone¢ném souctu udrzovat firmu takzvané ,,v
chodu.” A pravé takovym zdkaznikem pro UNIplus nastrojarnu je firma CAMECA. Jedna
se o soukromou francouzskou spole¢nost ptsobici na trhu pfistrojové techniky,pfevazné
pro geologickou a dalsi aplikaci. CAMECA pro firmu UNIplus piedstavuje 27 %
celkovych zakazek této divize. Jak uz jsem se zminil v Givodu, tak spoluprace s touto firmou
je jiz dlouholetd, coZ pifinasi obéma firmam urcéit¢é vyhody, napf. v podobé moZnosti
pozdé¢jsi platby za hotové vyrobky.

Druhym nejvét§sim zédkaznikem divize UNIplus je Ing. Pavel Blucha s 11 % poctu
celkovych zakazek. Jedna se o firmu zabyvajici se vyrobou plastovych vyrobkl na zakéazku.

Mezi dalsi zdkazniky patfi jiz dfive zminovana spolecnost INA Lanskroun s poctem
9 % zakéazek, ktera je pro celou spolecnost ALEMA LanSkroun jakousi bratrskou
spolecnosti a uzce s ni spolupracuje. Dalsi zdkaznici divize UNIplus jsou v rozmezi 3 — 9

% celkového poctu zakazek, které jsou vidét na vySe zminiovaném grafu.

24



Graf 6: Vyvoje trZeb na trznich segmentech divize UNIplus za obdobi 2008 - 2010:
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Zdroj: Autor

Tento graf je podobny grafu uvedenému u trznich segmentt spole¢nosti ALEMA
LanSkroun a.s. I zde zachycuje, jak postihla svétova ekonomické krize divizi UNIplus a
muzeme vidét, ze vtomto piipadé¢ postihla nejvice elektrotechnicky primysl, kde
zaznamenala nejvétsi propad trzeb v porovnani srokem 2008. Je potieba ale také
poznamenat, ze hned v nasledujicim roce po skonceni hlavni viny krize, tedy roce 2010, se
trzby dostaly zase ke své stoupajici tendenci, kterou mély pred krizi.

Zustava zde ale to samé, jako v piipad¢ grafu trznich segmentt spole¢nosti ALEMA
Lanskroun a.s., ze divize UNIplus se primarn¢ zameétfuje na automobilovy primysl,
nasledovany jiz zminovanym elektrotechnickym primyslem spoleéné se spotiebnim a
V neposledni fad¢ je také potteba zminit strojirensky a zdravotnicky primysl, 1 kdyz tito

dva posledné zmiflovani zastupci jsou jen v nepatrném méfitku s ostatnimi segmenty.
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Graf 7: Odbératelé divize UNIplus dle regionii:

UNIplus - odbératelé podle regionu 2010
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| vtomto pifipad€ zlstava nejvétSim trhem divize UNIplus doméci, tedy cesky trh
s 64 % celkového poctu. Druhym nejvétsim trhem, na kterém spolecnost pisobi, je Francie
a to diky spolecnosti CAMECA se kterou divize UNIplus spolupracuje jiz mnoho let a diky
které patii ptimo 25 % praveé Francii.

Pomyslnou bronzovou pficku obsazuje holandsky trh se svymi 8 %, nasledovany

jesté 2 % némeckého trhu.

26



Tab. 3: Prubéh zakazky (poptavky a nabidky) divizi UNIplus

Poptévka

1. Zékaznikova 1. Zéznam v informac¢nim systému
poptivka Rational

|

2. Konzultovat poptavku s konstrukci

a technologii, ptipadné s vedoucim
NE vyroby, zda je mozné poptavku
realizovat

2.
Piedkalkulace -
je poptavka
realizovatelna?

!

3. Zpétk
ANO zakaznikovi

3. Vraceni poptavky zdkaznikovi na
jeho ptipadné piehodnoceni.

4. Priprava l 4. Pokud je poptavka realizovatelna, poté
podkladii pro STOP dochazi k ptiprave veskerych udajii
nabidku

jako podklad pro pfipravu nabidky.

l

5. Vypracovani ., , .., . .,
nabidky 5. Vypracovani nabidky a jeji zaevidovani

1 informacnim systému.

6. Odeslani
zékaznikovi

l

STOP

6. Odeslani nabidky zakaznikovi.

Zdroj: Autor
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Tab. 4: Realizace zakazKky pro formy nebo nastroje divize UNIplus

Vstup Diagram Cinnost
Zakazka 5 o . .
1. Pfevzeti ptikazu do vyroby a seznamit
1. Sezndment se s se s jeho pozadavky.
pozadavky
l 2. Na zékladé podklada vypracovat

2. Zhotoveni vykresovou dokumentaci formy nebo

vykresové i .

dokumentace nastroje.

3. Objednavka potiebného materidlu na
3. Technologické zékladé kl.lSO\,/nlku a Vytvorem’ )
piiprava vyroby technologického postupu na zaklad¢

A\ 4

vykresové dokumentace.
A
4. Realizace 4. Vroba f 4stroii
sakiizky . Vyroba forem a nastroji.
5. Zkouska forem a 5. Dohodnuti terminu zkouseni forem a
nastroji , ‘o
nastroju.
y
6. Expedice k 6. Zajisténi expedice k zakaznikovi.
zakaznikovi
A 4
7. Zakaznikovo 7. Zajisténi zékaznikova vyjadieni.
vyjadieni
A 4

8. Doprava hotové formy nebo nastroje

8. Expedice ; ; .
zakaznikovi.

A 4
STOP

Zdroj: Autor
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4.1. Dil¢i cile pro dosaZeni nakladové optimalizace ve stiredisku

UNIplus s navrhy na okamZité reSeni:

4.1.1. Rozsifeni vyrobni zikladny o 5D obrabéci centrum pro zajiSténi
technologické presnosti se zavedenim paletizacniho Systému a CNC

soustruhu.

SD obrabéci centrum
Popis stroje:

Jedna se o zpiesnénou verzi jiz tak velmi piesného 5D obrabéciho centra. Hmotnost
obrobku je do 300 kg, maximalni piejezdy v osach x, y, z jsou 450x600x300 mm. Lze zde
obrabét kalen¢ dily a aplikace, které dnes firma neni schopna vyrobit frézovanim a
slozitymi technologickymi postupy se dil dokoncuje na jinych, pomalych strojich.

Oproti obrabécim centrim jsou zde navic dvé osy - C-osa (oto¢ny stil, plné¢ CNC
fizeny s presnosti 0,0001 stupn€) a A-osa (vyklapéni - tzn. kolébka oto¢ného stolu také
S plnym CNC fizenim s ptfesnosti 0,0001 stupné) To umoziiuje natoceni obrobku vzhledem
K nastroji (fréze) tak, ze 1ze na jedno upnuti obrabét ze vsech stran a tim se podstatné zvysi
piesnost vyroby. Dojde tak k eliminaci nepiesnosti vicendsobného upinani.

SouCasny stav v ndstrojarné vypadd nasledovné. Nejdiive dochazi k upnuti,
zaméfeni, ustaveni obrobku a az poté k frézovani jedné strany dilu. Pro upinani a obrabéni
z vice stran se musi vyrabét specialni drahé piipravky a znovu musi probéhnout upnuti,
zamgéfeni, ustaveni obrobku. Zakoupenim 5D obrabéciho centra dojde k upnuti obrobku na
jednom misté, nebo za pomocny upinaci prvek a jeho nasledna manipulace by mohla byt
provadéna vS§emi smeéry, tzn. k obrdbéni na jednom dilu by dochézelo ze vSech stran, ¢imz
by se snizilo riziko nepfesnosti v neustdlém upinani pii frézovani jednotlivych stran
obrobku, ke kterému dochazi za souCasného stavu. S timto novym opatfenim by se

samoziejme zvysila 1 produktivita celé prace.
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Obr. 4: 5D obrabéci centrum C 22

Zdroj: (18)

Dalsi o¢ekavané prinosy stroje:
Diky vyssi presnosti stroje (+- 0,004 mm) bude firma schopna vyrabét velmi piesné
nahradni dily pro zékazniky, kde jiz dnes je velky potencial poptavek, kterym firma
neni schopna za souc¢asného stavu vyhovét.
Moznost vyroby optickych tvarovych ploch, které neni firma schopna sou¢asnou
technologii vyrobit.
Dvojnasobna produktivita diky obrabéni dilu na jedno upnuti obrobku, misto
upinani na vicekrat a nékolikandsobného ustaveni a zaméteni kusu v pracovnim
prostoru stroje.
Povrch po frézovani dosahuje téméf lesténé kvality a to umozni nahradit zdlouhavé
operace elektroerozivniho obrabéni a nasledného lesténi, produktivnim tfiskovym

obrabénim.
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Zakoupenim 5D obrabéciho centra by mélo také dojit ke zkraceni prubézné doby a
sniZeni pracnosti provadéné operace spole¢né¢ se zvySenim efektivnosti procesu, coz povede
k tsporam nakladu.

Co se zavedeni paletizace tyka, doslo by k upnuti obrobkil na palety mimo pracovni
prostor stroje. Timto opatfenim dojde ke zvySeni podilu strojniho ¢asu frézovani a snizeni
casovych prodlev pfi upinani pfimo v pracovnim prostru stroje.

V neposledni fad¢ je také dulezit¢ zdlraznit, Ze realizaci tohoto projektu rozsifeni
vyrobni zakladny povede k podpofe ristu vykont celého stiediska a konkurenceschopnosti

celé firmy.

Na nasledujicim obrazku je pro znazornéni ukazano jadro samotného 5D obrabéciho centra

S vyznacenym smérem pohybu ve vSech 5 osach jeho moZzného pohybu.

Obr. 5: 5D obrabéci centrum C 22 s vyznac¢enim v§ech os mozZného pohybu

AUSSTATTUNG

3 Achsen im Werke:
werkstlckunabhangige Dynamik mit Elnzelachsbeschieunigugen bis2u 15 Vs

Anffahrsicherung "
mitKolliionsabirage bel Spindsin bl 18000 Ymin i - Mittenantrieb
3 = Mg angeorcineter Y-AChsen HapaneD direke angetnetene Kugelrilspindsl)

Linearachsen o Kraheverhakten
‘obertalb des Arbensaums = E 4 Fahrungen mic j einem FORMURgsschun fUr e Ideske Kraeaumanme

Grobes Pickup Magazin
planzsparend Integrert mit 55/65 Werkzeugplzen

Optimaler Spanefall
heine Schrkanten/ Egsistahiaustuhrung

Grofler fast kubischer / homogener Arbeitsraum
1l groea Frehelcsgrade bel der S Achs Bearbeinng
Modifizierte Gantrybauweise
it oprimaler Haupeachserabstozung

Zuginglichkeit
750 mm Torofig und eine seht gute Ergonamie . .

Tandemantrieb mechanisch / Torque
Torsicosvermeidung und hine Genaugken

Mineralgussausfuhrung
4-Punkt-Aufstellung sehr QU Damprurgseigenscharten
mitKaonenkelschunen

Zdroj: (18)
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CNC Soustruh

Vyhody potizeni CNC soustruhu — Dle odborného odhadu se produktivita
soustruzeni navysi o 300 % a novy CNC soustruh také umozni sloucit operace, jako je napf.
soustruzeni, vrtani nebo frézovani, které se v soucasné dobé provadi oddé€len€, na riiznych
strojich, tzn. neefektivné vzhledem k vyuziti strojniho ¢asu.

Dalsi vyhodou potizeni CNC soustruhu je odstranéni uzkého mista v kapacité na
soustruzeni, které znamena velké riziko pro zdkaznika z pohledu ohrozeni dodacich
termint. Jednd se o piipady nenadalé pracovni neschopnosti pracovnika, havarii strojniho
zatizeni ¢i jinych vypadki. Jedna se predevsim 0 slozité dily, které nelze diky specialnimu

know-how Alemy nastrojarny vV kooperacich vyrobit.

Obr. 6: CNC Soustruh Cutex 160

L L cutex

Zdroj: (18)

Zhodnoceni planované investice do CNC soustruzeni a frézovani viz. kapitola €. 7

Pfinosy realizace.
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4.1.2. NavySeni produktivity na vyrobnich operacich se zaméfenim na nové

technologické normy soucasné s vyuzitim motivace zaméstnancu.

Pii soucasném stavu zaméstnanci pracuji na zakladé stavajicich technologickych
norem, kdy ale nebyla provedena uprava téchto norem za obdobi 10 let a zaroven bylo
zjisténo pii snimkovani priabéhu vyrobniho procesu, ze musi také dojit k pfehodnoceni
¢ast, opét z divodu nevyhovujicich technologickych norem, kdy na opracovani produktu
pracovnici pracuji 3 hodiny, které se v souCasnosti pomoci moderni technologie mohou

zkratit dle mého odhadu o Sestinu.

Navrh na okamZité ieSeni:
Mym navrhovanym feSenim v této oblasti budou nésledujici tkony, které by dle
mého nazoru pomohly Kk dosazeni nakladové optimalizace ve stiedisku UNIplus

nastrojarna:

» 'V technologickém postupu (privodce) doplnit technologické normy u jednotlivych
operaci a tyto normy aktualizovat.

-Viz. Priloha €. 2: Soucasny technologicky postup.

» Zménit zpusob zadavani a ukoncovani prace délnikam.
1) Mistr zada praci délnikovi v souladu s operativnim dennim planem vyroby a do

informacniho systému zada osobni ¢islo pracovnika.

2) Pti ukonceni operace mistr u terminalu zkontroluje vizualné splnéni operace
(vSech planovanych tkontl), porovna skutecny ¢as s planem, ptipadné provede
korekci v informa¢nim systému Rational a zada ukonceni operace. Pfi nedodrzeni

planované normy provede analyzu pficin.
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Timto opatfenim, kdy dojde ke zméné zpiisobu zadavani a ukoncovéani prace
délniktim, se zprtihledni plnéni norem. Mistr uvidi, ze pracovnik mél na splnéni zadaného
ukolu napt. 3 hodiny, ale jeho prace trvala 4 hodiny, coz povede k tomu, ze pracovnik bude
mistrem dotazan, pro¢ mu zadana prace trvala o hodinu déle nez méla. Nasledny
psychologicky efekt povede k dodrzovani norem, protoze nikomu se nebude chtit neustale
vysvétlovat svému nadfizenému z jakého diivodu se nedaii dodrzovat stanovend norma. Po
zavedeni zmény dojde k okamzitému piehledu pracovnikova plnéni norem, oproti
stavajicimu meési¢nimu piehledu, kdy je uz mnohdy pozdé (150 technologickych hodin,
oproti 190 skuteéné odpracovanych hodin)

Hotovy vyrobek ptjde pracovnik pfedat svému mistrovi, a ze vzdjemné komunikace
mezi mistrem a pracovnikem, ktery bude zdiivodiiovat svoje nedodrzeni stanovené normy,
muze byt napf. zjiSténo, zZe pracoval s tupymi frézami.

Mistr tak bude schopen okamzit¢ odhalit pfi¢inu pracovnikova nedodrzeni
stanovené normy. V tomto piipad¢ se bude jednat 0 Spatné nafadi a bude schopen okamzité

ucinit opatfeni pro jejich népravu.

Jakost - samokontrola.

Technolog definuje do tabulky na vykrese rozméry, které jsou potieba sledovat. Jiz
pfi vyrob€ je nutné tyto rozméry méfit, jinak je délnik nedokaZe vyrobit, zaroven je
zaznamena do piedepsané tabulky na vykrese a potvrdi svym jménem a podpisem. Timto
opatienim se snizuji nadklady na oddéleni mezioperacni kontroly, kdy jsou kontrolovany
jenom rozmeéry nezméfitelné béznymi dilenskymi méfidly a také se kontroluji rozméry u
méné spolehlivych pracovnikli. U vSech délnikli se provadi namatkova méfeni, ¢imz se
firma pfiblizuje K pravidlu, ze ,,jakost se musi vyrabét, nikoliv vykontrolovavat®. Dale je

také jasné stanovena zodpovédnost konkrétniho pracovnika za konkrétni praci.
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V neposledni tad¢ je také potfeba zdlraznit motivaci zaméstnanci, bez které by se
pozadovand optimalizace ndkladti dosahovala jen velmi tézko, nebot kdo jiny nez
zaméstnanci by se méli podilet na navySovani produktivity na vyrobnich operacich ve
firmé.

V této oblasti bude mym navrhem zavedeni systému hodnoceni zaméstnanct, ktery

bude zalozen na nasledujicich ukolech:

Motivace — Systém hodnoceni zaméstnancii
» Zavedeni osobniho ustniho hodnoceni nadfizenym dle nastavenych parametrd,

kazdy mésic.

» Motivace zaméstnanci kudrzitelnému rozvoji podnikéni. Jak informovat
zameéstnance o zamérech majiteld, strategii stfediska. Zavedeni ¢tvrtletnich schiizek
vedeni s technicko hospodaiskymi pracovniky i samotnymi délniky — program:
vysledky hodnoceného Ctvrtleti, ndvrhy na zlepSeni a jejich realizace, informace o

investicich a planech spolecnosti.

Témito opatienimi by doslo k ¢astecnému odbourani vedlejSich Cast pii vyrobé.
Mym navrhem by bylo osobni subjektivni hodnoceni jednotlivych zaméstnancu, kdy se
pracovnici budou snazit splnit pozadavky svého nadiizené¢ho (vysoky vykon, vysoka
kvalita a plnéni vSech internich ptedpist a tkold). Kazda skupina by méla svoje parametry
hodnoceni, které by se skladaly ze tfi parametrli a kazdy parametr by mél svoji védhu
vyjadienou v procentech. Pro ptfedstavu uvedu piiklad, jak by vypadaly konkrétni

parametry s procentudlnim vyjadienim jejich vah.
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Ve vyrobé by se jednalo o nasledujici:
a) Vykon (produktivita) 40% z celkového poctu
b) Kvalita prace 40%

¢) Ostatni — dodrzovani internich pfedpist atd. 20%

Nadfizeny by mohl hodnotit podle pfedem dané stupnice, kde jeden krok by byl
25%, coz by znamenal neuspokojivy vykon, dale 50%, 75%, 100% aZ napt. po 125% coz
by byl excelentni vykon.

Ptiklad hodnoceni pracovnika: Za svoji produktivitu bude hodnocen kvalitnim
vykonem 100%, za kvalitu prace bude hodnocen excelentné 125% a za nedodrZeni
nékterého interniho predpisu napt. delsi osobni prestavka 75%. Jeho vyslednd prémie bude
tedy 95%. K tomuto hodnoceni by mélo dochazet kazdy mésic.

V soucasném stavu dochazi k hodnoceni pracovnikli na zakladé provozniho zisku
firmy. ZjednoduSené feceno, kdyz se firmé dafi, tak udéluje prémie svym zaméstnancim.
Problémem ale je, Ze zaméstnance samotné soucasny stav nedonuti vice pracovat, protoze
védi, Ze tyto prémie se rovnomérné rozloZi mezi vSechny zaméstnance firmy. Muze dojit 1
K tomu, ze ti pracovnici, ktefi nepodaji kvalitni vykon, ktery by byl nad ramec jejich
povinnosti, tak se ,,svezou* na vysledku téch, ktefi pracuji ve vSech oblastech na 125%. Po
nove zavedeném hodnoceni budou zaméstnanci védet, Ze napt. pfi dodrzeni pracovni doby
muze dosdhnout na prémii o 25% vyssi, tudiz na vétsi finan¢ni ohodnoceni.

Piiklad jak bude vypadat ohodnoceni zaméstnance v praxi je uveden v ptilohach,

viz. Pfiloha €. 3: Mé&si¢ni ohodnoceni zaméstnance.
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4.1.3. Hodnoceni ztratovych zakazek a nasledna opati‘eni.

Rozbor ztratovych zakazek. Jejich pficiny a opatieni, 3 hlavni divody:
> Spatné stanovena cena.
» Viceprace na zmetku — analyza pii¢in, opatieni k naprave.

» Vicenaklady — nakupované sluzby, piekroc¢ené technologické normy, atd.

Navrh na okamZité Feseni:

V ptipadég, kdy se jedna o vyrobu 1 kusu, vyrabét radéji 3 kusy s vyssi produktivitou
prace a zbylé odkladat do skladu rozpracované vyroby. Toto opatieni bude mit za nésledek
zvySeni produktivity na vyrobu jednoho kusu a skladové polozky se pouziji nebo dokonci
pti dalsich objednavkach.

Pro zobrazeni vicenakladd firmy jsem pro znazornéni zhotovil tabulku s grafy pro
hodnoceni vicendkladll v jednotlivych mésicich za rok 2011 pro druhé pololeti. Tabulka
uvadi celkovou mési¢ni hodnotu fakturovanych vykont, spolecné s celkovymi mési¢nimi
naklady v podobé viceprace na zmetku. DalSim udajem do tabulky pro hodnoceni
vicenakladii jsou celkové mésicni naklady v podobé materidlu, kooperace a ostatni, které
také tvoii nedilnou soucast pro hodnoceni vicendkladi ve firmé&. Po secteni vSech téchto
nakladl dostaneme hodnotu celkovych mési¢nich vicenakladl a pro ndzornost jsem jesté

pfidal procentudlni vyjadieni ztratovosti z celkové mésicni hodnoty fakturace.

Tab. 5: Hodnoceni vicenakladi:

Hodnoceni vicenakladl v K¢ (2. pololeti)

Mésice roku 2011 7 8 9 10 11 12 Celkem
Hodnota fakturovanych
vykont 2290568 | 4181648 | 3470567 | 4468334 | 6913554 | 6433991 | 27 758 662
Naklady - viceprace 17 391 60 766 92 804 34 656 34 956 41 159 281731
Naklady - *Kooperace 4353 4 869 24 762 3967 3531 6182 42 795
Celkové més.
vicenaklady 21744 65 635 117 566 38622 38 487 47 341 329 395
% ztratovosti z hodnoty

fakturovanych vykont 0,8 15 34 0,9 0,6 0,7

Zdroj: Autor

*Naklady kooperace — Do kooperace jsou zaclenény také material a ostatni (doprava, balné)
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Na nasledujicim grafu je znazornén vyvoj celkovych meési¢nich nakladt z pohledu
viceprace na zmetku a z pohledu kooperaci spolecné s materidlem a ostatni. Data pro tento
graf jsem pouzil z piedchozi tabulky pro hodnoceni vicendkladi. Vyvoj tohoto grafu nam
tika, ze nejveétsi ndklady za vicepraci byly v mésici zaii a to necelych 93 000 K¢, které byly
doprovazeny nejvét§imi ndklady na kooperace v tom samém meésici a Cinily necelych
25000 K¢. Tento vzrist naklad, vybocujici z fady ostatnich nakladii, byl zplsoben
rozmérovou naroc¢nosti dilu, pfi kterém bylo potieba zvolit novy technologicky postup,
jelikoz se jednalo o velmi piesné dily, na nichz dochédzelo k deformaci pii fezani, nebo

wewvr

s sebou pfinesla vysoké naklady na vicepraci a kooperaci.

Graf 8: Hodnoceni vicenakladi (viceprace a kooperace)

Ké —&— Celk. més. nakl.- viceprace -#- Celk. més. nakl.-Mat+Koo+O

100 000

90 000 * 92 804
80 000 / \
70 000 / \

60 000 00 7§/ \
50 000 \

10 000 / \ 34656 34956 .
20000 / o 41 159
20000 17 301 / m 24762
-
4869 3067 3531 6182
10 000 4 353
Mésic 7 8 9 10 11 12

Zdroj: Autor
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Sloupcovy graf, uvedeny nize, znazoriiuje procentudlni vyjadieni z celkové mésicni
hodnoty fakturace a také vychdzi z tabulky hodnoceni vicenakladi. I zde je mozné vidét, ze
meésic zaii zde figuruje s nejvétSim procentudlnim vyjaddienim ztratovosti 3,4 %, kterou
zpusobila jiz vySe zminéna rozmérova naro¢nost dilu a pouziti jiného technologického

postupu s opakovanym zkouSenim a pfenastavovanim formy.

Graf 9: Procentualni vyjadieni vicenakladi

% z Celkové mésicni hodnoty fakturace H % z Celk. més. hodn. faktur.
4,0
3,4
3,0
X 20 15
1,0 0.8 0.9 06 0,7
Mésic 7 8 9 10 11 12

Zdroj: Autor

V pfilohdch uvadim také porovnani zakaznikli sefazenych od nejvice ztratovych,
jejichz zisk je uveden Cervenég, az po nejvice ziskové zdkazniky, mezi které se zarazuje na
prvni misto spole¢nost Cameca s celkovym ziskem 1600 000 K¢ a s celkovym podilem
obratu 22 %. Diky tomuto piehledu ma firma moznost reagovat na ztratové zakazniky, nebo
na nejvice ziskové zédkazniky, at’ uz v podobé€ stanoveni piisnéjsich cenovych nabidek, nebo
naopak poskytovani riznych slev a dalsich vyhod pro stalé a ziskové zakazniky.

Vice viz. ptehled PFiloha €. 4: Porovnani zakazniki.
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4.1.4. DosaZeni optimalizace pomoci dodavatelsko odbératelskych vztahu.

V ptiloze ¢. 4: Tabulka dodavatelii materidlu na zakdzky je mozné nalézt seznam
dodavatelti materialu rozdélenych do 4 skupin podle doddvaného materidlu. Toto rozdéleni
umoziuje firm¢ zptehlednit, co ktery dodavatel firm¢ dodavd za material. Skupiny

rozdéleni podle doddvaného materialu jsou nasledujici:

» Skupina ¢. 1: Hutni material (Kruhové, ploché tyCe, nerezové trubky, ocelové

pasky, atd.)

» Skupina ¢. 2: Normalie, Desky (Normadalie - Piesné konstrukéni prvky, které slouzi
ke konstrukci stfiznych a razicich ndstroji, stroji a pfipravkid. Patfi sem napf.
stfizné prvky, vodici prvky nebo pruzinové prvky.

Desky - Jiz hotova deska s ur¢itymi standardy, napf. piesné vyvrtané otvory,

rozméry, hrubost, atd. Dale probihaji specifické upravy dle zakaznikova prani.)

» Skupina ¢. 3: Horké systémy (Zafizeni, které se upind na vstiikovaci formu a
nasledné vstiikuje roztaveny material pfimo do vylisku. Vyhodou tohoto systému je,
ze zde neni potieba vtokové soustavy, tudiz nedochézi k odpadu, jelikoz vypadne

pouze vyrobek bez vtoku.)

» Skupina ¢. 4: Ostatni material (Vse ostatni, co nepatii do sk. ¢. 1, 2 a 3. Napt.

stoly, kalkulacky, atd.)

Priloha €. 5: Tabulka dodavateli materialu na zakazky.
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Graf rozdéleni dodavatelti materialu za rok 2011 nam ukazuje, ze nejvétsi podil ma
skupina ¢. 3, tedy horké systémy, jejichz cena za rok 2011 se téméf vySplhala k hranici
2 500 000 K¢. Hutni material (skupina 1), normalie (skupina 2) a ostatni material (skupina

4) dosahovaly k prumérné ¢astce 1 380 000 K¢.

Graf 10: Rozdéleni dodavatelit materialu za rok 2011

§ Rozdéleni dod. mat. kumulativhé od po¢. roku

3 000 000
2455 284

2 500 000

2 000 000
1327677 1382061 1436 822

1 500 000

1 000 000

500 000

O T T T
Sortiment 1 2 3 4

Zdroj: Autor

Tab. 6: Skupinové oznaceni dodavateli:

Sk. ¢. 1: Hutni material

Sk. ¢. 2: Normalie, desky

Sk. ¢. 3: Horké systémy
i Sk. ¢. 4: Ostatni materiél

Zdroj: Autor

Ovérovani cen a vybér dodavateli
Jednou za rok ovétovani cen dodavatelll, zda nelze u jiného dodavatele nakoupit za
levnéjsi cenu, nebo se pokusit stavajici dodavatele pfitlacit s cenou materidlu doli, spolecné
s vybérovym fizenim na dodavatele na dalsi obdobi, které se provadi na zdklad¢ porovnani
dosavadnich zkuSenosti se stdvajicimi dodavateli, jak se méni plnéni termind dodavek,

nebo napf. podminky reklamace.
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Firma si také vybird své dodavatele na zéklad€ riznych akci potadanych dodavateli,
kdy napt. dodavatel nabizi 10 tvrdokovovych desticek a k tomu upinaci hlavu na desticky
za 1 K¢ misto piivodni ceny 3 000 — 12 000 K¢&. Dodavatel tak samoziejmé predpoklada

dal$i odbér desti¢ek v budoucnu, na které se hodi za 1 K¢ piidané hlavy.

Dodavatelé horkych systémi maji pro UNIplus nastrojarnu velky vyznam, protoze
zaujimaji hned prvni dv€ mista v grafu top 10 dodavateli materialu za rok 2011 podle
objemu. Konkrétné se jednad o némeckou spolecnost INCOE International Europe spole¢né
s holandskou spolec¢nosti Synventive Molding Solutions, které maji dlouholeté zkusenosti
s dodavanim technologii horkych vtokd.

Na grafu uvedeném nize je moznost porovnat 10 nejvétSich dodavatelll za rok 2011 podle

objemu
Graf 11: Top 10 dodavatelé materialu za rok 2011 (objemové)
. o . e Hutni material = Horké té
Ké Graf TOP 10 dodavatelti materialu za rok 2011 Hint materta orke systemy
B Normdlie Desky ™ Ostatni material
1 600 000
1400 000 1338051
1 200 000 -
1024 266
1 000 000 - 953373
810 296
800 000 -
600 000 -
400 000 A
309774 301229 299982
] ] ] 242 785
| 173 599
200 000 125 496
0 20,3% 15,5% 14,0% 12,3% 4,7% 4,6% 4,5% 3,7% H 2,6% ll,9%
INCOE ' Synventive ' CECHO - ' VMMSs.r.0. ' GLEICH 'VALSTEEL a.s.'ITALINOXSJ.o.' HASCO 'JACQUETs.r.o.' R.D.I.s.r0.
Dodavatel International Molding Bohumil Aluminium AUSTRIA
Europe Solutions Cempirek s.r.o. S.r.o. Gesellschaft
GmbH m.b.H.

Zdroj: Autor
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Hodnoceni dodavatelu a jejich spolehlivost

Navrh na okamZzité reSeni:

Hodnoceni dodavatelti v UNIplus nastrojarné bude probihat naslednym zptsobem.
Kazdy dodavatel bude mit vytvofenou svoji vlastni kartu, kam se zadaji tidaje typu: Nazev
dodavatele a komodita, kterou dodava, dale se zapise Cislo objednavky a pokud bude mit
dodavka zpozdéni vétsi jak dva dny, tak se do ptislu$ného fadku napise napi. -3 nebo -8,
podle toho jaké ma dodavka zpozdéni.

Déale je mozné zapisovat kvalitu dodavky, pocet reklamaci a zda tyto vSechny
zjisténé udaje néjakym zpisobem ovlivnily nebo neovlivnily vyrobu. Nésledné probéhne
periodické vyhodnoceni za kazdé pololeti, kdy se mezi sebou podé€li pocet neshod za dané
pololeti a pocet vSech dodavek za pololeti.

Cely proces se stejnym zplisobem zopakuje i na konci druhého pololeti a pokud
vysledny koeficient spadd do rozmezi 0,00 - 0,40 nemusi dojit k Zddnym okamzitym
opatienim a dodavatel si vyslouzi ohodnoceni A.

Ohodnoceni B pro dodavatele znamena, Ze se jeho vysledny koeficient za sledované
obdobi nachazi vrozmezi 0,41 - 0,60. Hodnoceni B uZz vyZaduje urcitd opatieni
k odstranéni neshod, napf. zaslani dopisu dodavateli s pozadavky pro budouci napravu
téchto neshod.

Posledni a nejhorsi ohodnoceni dodavatele je hodnoceni C, které dodavatel ziska,
pokud se jeho koeficient objevi v rozmezi 0,61 — 1,00. V tomto ptipadé bude nejlepsim

feSenim vybér nového dodavatele.

Pro firmu je hodnoceni dodavatele rozhodujici z pohledu terminu dodani, ktery je
tak si zadny dodavatel nedovoli poslat nekvalitni zbozi, které by mélo za nésledek
ovlivnéni dalSich dodavek. I z pohledu nastrojarny mi bylo sdéleno, ze si nepamatuji, kdy
naposledy obdrzeli nekvalitni dodavku, tudiZ je pro n€ opravdu rozhodujicim faktorem, zda
byla dodavka opozdéna nebo nikoliv. K tomuto ucelu slouzi matematické vyhodnoceni
spolehlivosti dodavatele, kdy rozhodujicim faktorem je pocet zpozdénych dodavek

k celkovému poctu dodavek.
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Tab. 7: Karta konkrétniho dodavatele ITALINOX:

Karta dodavatele

Nazev dodavatele:

Komodita:

ITALINOX

nerezovy material

Do zpozdéni dodavky zapoditavat pouze pracovni dny!
Zpozdéni dodavky vétsi jak 2 dny zapisovat do tabulky!

Zpozdéné
objednavky 1 2 3 4
Termin -3 -8 -7 -3
Kvalita
Reklamace €.
Ovlivnilo vyrobu? ne ne ne ne
Pololeti (1 ; 2) 1 1 2 2
Poznamka zpozdéno | zpozdéno| zpozdéno | zpozdéno
Periodické hodnoceni:
K= Pocet
Pocet Pocet neshod /
vsSech neshod pocet
Hodnocené | dodavek |za vSech
Pololeti | pololeti do | za pololeti | pololeti | dodavek Zaveér:
Neshody neovlivnily
1. 30.6 12 2 0,17 vyrobu
Neshody neovlivnily
2. 31.12 9 2 0,22 vyrobu
Za cely rok 21 4 0,19
Legenda koeficientu K: 0,00-0,40 A
0,41-0,60 B
0,61-1,00 e

Takto ohodnoceny dodavatel bude mit soucasné k dispozici ozndmeni o hodnoceni
dodavatele za rok 2011, kde hodnotici parametry na zaklad¢ karty dodavatele budou
nasledujici 3 faktory: Plnéni terminti dodavek, kvalita dodavek a reklamace. Jak jiz ale bylo
feceno, rozhodujicim faktorem pro nastrojarnu je plnéni termini dodavek z diivodu stalé

kvality dodavek bez nutnosti reklamace, které se ale samoziejm¢ v budoucnosti u nékterych

novych dodavateliit mohou objevit.
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Vysledkem bude zatfazeni dodavatele do ptisluSné kategorie A, B nebo C podle
stupnice hodnoceni dodavateld, kdy pro oznameni o hodnoceni dodavatele bude kategorie
A rozd¢lena do tii skupin (vyborna, chvalitebna a dobrd) z divodu lepsi piesnosti zarazeni
a ohodnoceni dodavatele.

Zavérem z provedeného hodnoceni bude dodavateli sdéleno, zda je nebo neni nutno
vystavit napravné opatfeni, véetn¢ doporuceni pro dal§i spolupraci. Dodavatel mé tak
moznost zpétné vazby na takto obdrzené ohodnoceni, které ho mulze napf. motivovat

k dosaZeni lepSich vysledka.

Tab. 8: Stupnice hodnoceni dodavatela

Stupnice celoroéniho hodnoceni dodavatelii:
A: 0,00 - 0,10 vyborna
A: 0,11 - 0,20 chvalitebna
A: 0,21 - 0,40 dobra
0,41 - 0,60 dostatecna
C: 0,61 -1,00 nedostatec¢na

Zdroj: Autor
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Tab. 9: Konkrétni podoba oznameni o hodnoceni dodavatele za rok 2011:

ALEMA Lanskroun, divize UNIPLUS
a.s. Nastrojarna

/LMA Dvorakova 328 563 01 Langkroun
®

ICO: 259 32 853 DIC:
CZ25932853

ITALINOX s.r.o.
Zdébradska

58/59

251 01 Ricany - Jalovice

Oznameni o hodnoceni dodavatele za rok 2011

Hodnotici parametry:
1) plnéni termind

dodavek: chvalitebna

2) kvalita dodavek: vyborna

3) reklamace a poruchy u zédkaznika véetn€ produktl vracenych od
uzivatele: zadné

Kategorie dodavatele

A

Zavér z provedeného hodnoceni :
Pro dalsi spolupraci JE [ NEN{ NUTNO vystavit ndpravné opatreni

Doporuceni pro dalsi spolupraci :

Zdroj: Autor
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Grafické ohodnoceni dodavatele a jeho nésledné zatazeni do skupin A, B nebo C na
nasledujicim grafu nam fiké, Ze hodnotami v prvnim pololeti (0,17), druhém pololeti (0,22)

a za cely rok (0,19) spadé do kategorie A, tedy 0,00 - 0,40.

Graf 12: Ohodnoceni konkrétniho dodavatele
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4.1.5. Rizeni pracovni skupiny se zaméienim na dosaZeni §tihlé vyroby.
Navrh na okamZité FeSeni:

» Stanoveni vedouciho tymu soustruzeni, zajisténi pfedavani zkuSenosti a know-how
mezi kolegy vtymu a soucasné¢ snizeni velkych rozdila v produktivit¢ mezi

jednotlivci.

Motivace zkuSenych pracovnikli pro pfedavani zkuSenosti a know-how ostatnim,
méné zkuSenym délnikiim a byt jejich vedoucim. Déle motivovat v§echny pracovniky na
vysledcich zakazek pro zékaznika, nikoliv na porovnavani s normami, coz povede

Kk vétsimu vypéti sil délnikt pti snaze dosahnout vyssi motivacni slozky v prémiich.
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5. Teoreticka vychodiska prace:

5.1.  Stihla vyroba

Filosofie $tihlé vyroby

Koncepce §tihlé vyroby pochazi z firmy Toyota, kde vznikla v 50.-60. letech 20.
stoleti jako alternativa k hromadné vyrobé v prostredi, které vyzadovalo vysokou troveii
flexibility a postradalo finance na nakladné investice. Provadi komplexni organizaci vyvoje
a vyroby produktu, dodavatelli a kontakty se zdkaznikem tak, aby pfi lepSim plnéni
zakaznikova pozadavku bylo zapotiebi méné lidského usili, prostoru, kapitalu a Casu - a

pfitom produkty maji mnohem lepsi kvalitu nez v hromadné vyrob¢. (25)

Pracovnici v Toyoté¢ neustdle snizovali zasoby v celém vyrobnim fetézci. Kazda
redukce zasob vedla k tomu, ze se postupné vynofily urcité problémy, napf. nestabilni
procesy, dlouhé Casy na sefizeni stroje, chyby v procesu, nespolehlivi dodavatelé, poruchy

zatizeni apod. (21)

Stihla vyroba je systémem metod pro odstranéni plytvani ve vyrobnim procesu, je
zalozena na procesnim fizeni s cilem eliminovat vyrobni ztraty, za néZ se povazuji zasoby,
vady, poruchy, prostoje, neproduktivni piepravy a kontroly. Jednim ze zakladnich pilifa
metody Lean je odstranit plytvani. Prikladem plytvani miize byt doba nutna pro nastaveni
vyrobni linky — z hlediska zakaznika nedochazi k ptidavani hodnoty. Pokud doba nastaveni
pti prechodu k vyrobé riznych produktd trva ptili§ dlouho, musi se vyrabét velké davky,
aby byla pokryta poptavka. Nicmén¢ vyroba velkych davek vede k vysoké rozpracovanosti,
kterd skryva plytvani. Zvysuji se 1 ndklady na skladovani materidlu a hotovych vyrobki.
Néklady na jakost rostou linedrn¢ s rozpracovanym mnozstvim, které dale zpiisobuje

dlouhé priibézné doby.
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Ve vétsiné dnesnich spolecnosti jsou na dosazeni vysSe uvedenych cilli zavadény
rizné systémy: systém fizeni jakosti, systém fizeni vyroby, systém fizeni lidskych zdroja,
atd. Pokud tyto systémy funguji od sebe oddélené, mnohdy mohou byt i kontraproduktivni
a fungovat proti sobé. Zavedeni jednotné¢ho systému Stihlych principt tyto systémy

sjednoti, maximalizuje lidské Gsili pro odstranovani plytvani. (14)

Co je to Stihla vyroba?

Klasicka definice §tihlé vyroby ftika: , Stihla vyroba znamenda vyrdabét jednoduse
V samorizeni vyrobé, koncentruje se na snizovani nakladii pres nekompromisni usili po
dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobé patri principy Kaizen, analyza tokit a
systemy Kanban. Toto usili vtahuje do zmén vSechny pracovniky podniku — od vrcholového

managementu az po pracovniky ve vyrobe. ““ (11)

Dalsi zajimavéa definice §tihlého podniku pana Kosturiaka a pana Frolika je v tom:
,Ze délame presné to, co chce nds zakaznik a to s minimdlnim poctem cinnosti, které

hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. “ (11)
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Nastroje a principy Lean

Nastroji, vyuzivanymi v ramci Lean Managementu, jsou:

A\

5S - zaméfuje se na plytvani zplisobené neporadkem na pracovisti

TPM (Total Productive Maintenance) — zaméfuje se na ztraceny ¢as a naklady
vztahujici se k odstavkam vyrobniho zatizeni

Rychlé prrenastaveni — snizuje Cas potfebny ke zméné nastaveni vyrobniho zafizeni
Metody zabezpeceni proti chybam (Poka Yoke)

Kanban — pomaha odstranit nadvyrobu a rozpracované zasoby, kliCovy ndstroj

pouzivany ve vyrobé systémem tahu (10)

Charakteristika Leanu:

Lean je zpiisob mysleni zaméfeny na to, jak pfidavat hodnotu.

Lean je cesta, ukazujici, jak délat vice s mensi ndmahou (méné zatizeni, materialu,

¢asu, prostoru atd.).

Lean je smér vedouci blize a blize k zdkaznikovi a k napInéni jeho ocekavani.

Srdcem Leanu jsou flexibilni, motivovani lidé, nepfetrzité fesici problémy.

Podstatou Leanu je hledat neobvykla feSeni.
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Jaky Lean neni:

» Snadny a dosazitelny bez namahy.

» Naucitelny z knizek a skoleni.

» Neni to jednorazova zmena.

» Nejsou to krasné a barevné nasténky a prezentace.

» Neni to nic, co se da prevzit z lay-outli, obrazki, manuali.

» Neni to aktivita jednotlivce ¢i uzké skupiny lidi. (27)

Pro¢ podniky zavadéji Stihlou vyrobu?

» Zvyseni flexibility a zkraceni dodacich Cast
» Snizeni nakladii na vyrobu nebo sluzby, zejména snizeni zasob a rozpracované
vyroby

» Zvyseni kvality, zejména vyrobkt vyrobenych spravné napoprvé (26)
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Tab. 10: Hlavni formy plytvani ve firmé:

Hlavni formy plytvani ve vyrobé

Hlavni formy plytvani v logistice

1. Nadvyroba - vyrabi se pfili§ mnoho nebo pfili§
brzo

2. Nadbyte€na prace - nad rdmec definované
specifikace

3. Zbyteény pohyb, ktery nepfidava hodnotu

4. Zasoby presahujici minimum potfebné pro

spinéni ukolu

5. Cekani na sougastky, material nebo informace

6. Nevyuzité schopnosti pracovnikt - nejvétsi
plytvani ve firmé

7. Doprava - kazda nadbyte¢na doprava a
manipulace

1. Zasoby, nadbytecny material a komponenty -
material se dodava pfilis brzo anebo je ho pfilis
mnoho

2. Zbyteéna manipulace - pfesuny materialu,
preskladnéni, pfeprava

3. Cekani na sougastky, material, informace,
dopravni prostfedky

4. Opravovani poruch - odstranovani poruch v
logistickém systému

5. Chyby - vychystavani materialu a komponentd v
nespravném mnozstvi a Case

6. Nevyuzité prepravni kapacity

7. Nevyuzité schopnosti pracovnikt

Hlavni formy plytvani ve vyvoji vyrobki

Hlavni formy plytvani v administrativé

1. Zbyte€na prace, vytvareni nadbytec¢né
dokumentace - neexistuje systém spravného
kédovani a archivace technické dokumentace

2. Hledani dokumentace a informaci - zbyte¢né
telefonaty
3. Cekani na informace a material

4. Zbyteéné pochuzky - navstévy na dalSich
oddélenich

5. Zmény v dokumentaci, korekce,
odstranovani chyb - nespravné specifikace z
obchodniho oddéleni

6. Ztraty ¢asu na zbyte¢nych poradach

7. Zbyte€na prace - zbyte&né statistiky, innosti a
vykazy

1. Nadbytek informaci, jejich priprava a
zpracovani - vice informaci, nez zakaznik
potfebuje, zbyte€né kopie

2. Pieprava zbyte€nych informaci - pfenos
dokumentl na podpis, ke kopirovani a;.

3. Zbyteény pohyb po pracovistich - lidé sedi ve
vzdalenych prostorach

4. Hledani, éekani - nespolehlivi spolupracovnici,
ktefi neplni terminy
5. Slozité postupy nebo nespravna prace —

byrokratické smérnice, neznalost software

6. Zasoby na stolech, v odpadkovych koSich a v
Pocitacich

7. Chyby - v papirech a informacnich systémech,
chybna data
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5.2. Hlavni cile §tihlé vyroby:

ZvySeni kvality
Rostouci troven kvality pracovniho procesu znamena snizeni poc¢tu chyb, oprav a
zmetkl. Vysledkem je nizs§i spotfeba firemnich zdroji a tudiz nizsi celkové provozni

naklady.

SniZeni nakladi
Vyrobni proces zac¢ind lidskymi zdroji, instalacemi a vstupnimi materidly a konci
hotovymi vyrobky. Produktivita roste, kdyZ stejny objem pocatecnich zdrojii generuje vice
hotovych vyrobkli na konci celého procesu a nebo naopak kdyz méné pocatecnich zdroju je

pozadovano na produkci stejného objemu hotovych vyrobkd.

ZKkraceni vyrobniho cyklu
Vyrobni cyklus je Cas, ktery uplyne mezi pfijmem vstupnich materiald ve firm¢ a
obdrzenim plateb za produkty vyrobené za pouziti téchto vyrobnich materiali. Zkraceni
tohoto intervalu znamend schopnost vyprodukovat vice vyrobkil za stejnou dobu, kratsi

dobu obratky aktiv a schopnost reagovat rychleji na potieby zakazniku. (29)
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5.3. Hlavni nastroje Stihlé vyroby:

5.3.1. Kaizen:

Co je Kaizen?
WVZdy kdyz néco delas, jednej rozumné a mysli na konec. Vierejsi vitézstvi jsou méné

dulezita nez zitrejsi plany. Nevspéch je Sance udélat to pristé lip.“ (H. Ford)

Kaizen znamena zlepSovani. Ale nejen to. Kaizen znamena neustalé zlepSovani, do
kterého je zapojen kazdy: od manazeri az po délniky. Slovo kaizen (zména k lep$imu) je
Vv této souvislosti dilezité. Neni to zlepSovatelské hnuti ani byrokraticky systém, ktery
usiluje o to, aby kazdy pracovnik podal do roka tfi zlepSovaci navrhy. Je to zptisob mysleni
, filozofie zivota, ktera tika, ze zitra musi byt 1épe nez dnes. V nasem zivoté€ i v nasi praci.

Tradi¢ni management tikd, Ze v podniku jsou dv¢ skupiny lidi — ti, ktefi pfemysleji,
projektuji a inovuji a ti, ktefi pracuji. Rika se, Ze délnici by neméli pfemyslet o ni¢em
krom¢ prace, prace a prace. Kaizen je zaloZzeny na tom, zZe lidé v podniku musi pouzivat

rozum stejné dobte jako svaly a rozum.

Zakladni principy tohoto systému jsou:

» Zameétuje se na zlepSeni, kterd vychazeji z lokalnich znalosti a zkuSenosti lidi ve
vyrobé, ktera jsou obvykle lidem v managementu firmy, ale nékdy 1 projektantim,
vzdalena. Az 99 % problémi ve vyrobni diln¢ management firmy prakticky
podrobné neznd, 60 - 70 % z t&chto problémil se da odstranit bez vynalozeni jediné

koruny.

» Zapojeni pracovnikli do zlepSovani procesti jim piinasi i seberealizaci a vyssi
uspokojeni z prace, pfispiva k rozvoji jejich schopnosti a ke zlepSovani podnikové
kultury. Kaizen neni byrokratické ,,zlepSovatelské hnuti“, ale atmosféra, ve které
lidé spontanné ptichazeji s napady a zapojuji se do jejich realizace, ¢imZ si

zabezpecuji své pracovni misto a obZivu.
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Kaizen jako vyraz je slozeny ze dvou slov: KAI - zména a ZEN — dobry, lepsi, coz
znamend zména k lepSimu. Kaizen je systém kontinualniho zlepSovani v osobnim,
socialnim, ale i pracovnim Zivot¢, ktery zahrnuje stejné¢ tak délniky jako i manazery. Kaizen
je také zptisob zivota a zivotni filozofie. Kaizen je uplné odliSny piistup od ostatnich,

postaveny na dvou slovech:

. ZlepSovani - vSechno se da zlepSovat — kvalita, plnéni terminti, naklady,
produktivita.
I1. Neustale - nic na svété neni pevné stanoveno, v§echno se neustale meni a

vyviji - trhy, vyrobky, zdkaznici a jejich pozadavky.

Co je tedy Kaizen?

Kaizen je neustalé zlepSovani procesi, ¢innosti, lidi a jejich spoluprace v podniku.
Zakladem tohoto sytému je kultura zlepSovani, nespokojenost se soucasnym stavem,
neustalé hledani a odstraniovani plytvani. Pohled na problémy jako na piilezitosti.

Filozofie spole¢nosti Toyota je postavena na dvou pilifich - respektu k lidem a
neustalém zlepSovani procesi. Cely proces zmény musi probihat na téchto Urovnich: zména
lidi a jejich vedeni a zména procesu. ,,My nevytvaiime auta, vytvafime lidi. Lidé k ndm
nechodi vyrdbét auta, ale premyslet, jak auta vyrabét co nejlépe.” - To jsou véty Casto
pouzivané manazery spolecnosti Toyota.

Kaizen se tyka vyroby, administrativy, logistiky, vyvoje vyrobki, obchodu a dalSich
podnikovych procest. Kaizen md mnoho forem - od individudlniho zlepSovani ptes rtizné
formy workshopli az po zlepSovani projektové. Rizné typy problémi vyzaduji rtzné

postupy a metody feSeni. (12)
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5.3.2. Jidoka

Defekty a zavady jsou nejhorSim zplisobem plytvani, protoze energie, ktera musi
byt vynalozena na jejich opravu, nepiina$i Zadnou piidanou hodnotu. Proto Toyota
vyvinula koncept Jidoka nebo-li navrhovani zafizeni a procest tak, aby se zastavily v
okamziku vyskytu jakéhokoliv problému. Tedy aby byl nedostatek kvality odhalen a feSen
v misté¢ svého vzniku a nikdy nemohl postoupit do nésledujiciho procesu. V praxi to
naptiklad znamend, Zze kazdy zaméstnanec, ktery zjisti na voze jakoukoliv chybu, mize

zastavit vyrobni linku, aby se chyba nedostala dale. (28)

5.3.3.  Justintime (JIT):

Tato koncepce ,,pravé vcas®“ se zameétfuje na Casové hledisko dodavani surovin,
materiald, polotovarl v pozadovaném mnozstvi a v pozadovaném case. Filozofie koncepce
JIT byla vyvijena v Japonsku, zejména firmou Toyota, ale stdva se popularngjsi
Vv zapadnich firméach. Nejlépe se aplikuje ptfi opakované produkci, rovnomérné poptavce a
velkych objemech produkce. Koncepce JIT byva spojovana s pouZitim systému, fizeného
tahem. Metoda pouzivand na fizeni poptavky po materialu od pfedchazejici operace pro
nasledujici operaci se nazyva kanban (japonsky karta). Budou zpracovany jen pozadavky
uvedené na karté.

Jedna se o proces soustavného zlepSovani systému: zapojeni vSech zaméstnancil,
tizeni celkové kvality, tok v poZadovaném case. Vytvati se kooperaéni prostiedi pro praci
tymi, ve kterych jsou multifunkéni pracovnici a vznik4 synergie. Nizké zasoby zplsobuji
usporu mista, eliminuji moZnost feSeni poruch zasobami. Probihd soustavny proces
uspésného fteSeni problémt, feSeni problémii probihd okamzité, tam kde vznikaji.

Disledkem je vysoka uroven kvality, minimalizace zavad béhem procesu a zdvadna
produkce neni dale zpracovavana. Vyrovnavani produkce je dosazeno koordinaci operaci
tak, aby bylo dosazeno vyrovnaného toku materiali a produktii systémem od dodavatell az
po findlni vystup. Charakteristické vlastnosti této koncepce jsou maly pocet dodavateld,
malé série, rychlé a levné nastaveni procesortt pro zménu produkce, preventivni udrzba a
opravy zafizeni. Koncepce JIT ma nejen vnitini disledky pro vlastni produkéni systém, ale
ma vliv také na vztahy s dodavateli, stdvaji se externi soucasti firmy, od které se rovnéz

pozaduje dodavat presné v pozadovaném case a pozadovaném mnozstvi. (6)
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6. Postup zavedeni §tihlé vyroby ve vybraném vyrobnim

provozu:

Pro zavedeni $tihlé vyroby pro divizi nastrojarny UNIPLUS bylo potifeba zaméfit se

na jednotlivé dil¢i cile.

Stihl4 vyroba sama o sob& se zamé&fuje na jakost, ktera je u zakaznikd nastrojarny
UNIPLUS hodnocena velice dobie a ztohoto divodu tato oblast neni feSena, naopak
v prvnim dilé¢im cili jsem se zaméfil na oblast snizeni pracnosti, kde jsem navrhnul
nahrazeni stroji, které jsou po dobé Zivotnosti novymi stroji, u kterych dle ekonomického
zjisténi V kapitole €. 7: Pfinosy realizace, doby navratnosti vySly na ¢tvrtinu a pétinu doby

Zivotnosti strojii se snizenim nakladii na zhruba 11% na soustruzeni a 30% na frézovani.

Diky tomuto zjisténi a faktu, ze firma dlouhodobé¢ neprovadéla obménu norem, musi
dojit vramci druhého dilciho cile ke zméné skupiny norem, které patii k danym
technologickym operacim spole¢né s lepsi motivaci zaméstnanct, ¢imz dojde k odbourani
vedlejsich ¢ast pti vyrobé pomoci osobniho subjektivniho hodnoceni zaméstnanct, kdy se
pracovnici budou snazit splnit poZzadavky svého nadiizen¢ho (vysoky vykon, vysoka
kvalita a plnéni vSech internich pfedpist a ukold). Kazda skupina by méla svoje parametry
hodnoceni, které se skladaji ze tfi parametri a kazdy parametr ma svoji vdhu vyjadienou

Vv procentech viz. Ptiloha €. 3: Mési¢ni ohodnoceni zaméstnance.

Ttetim dil¢im cilem je hodnoceni ztratovych zakazek. Firma se musi zabyvat i touto
problematikou, jelikoz redlnd skutecnost vykazuje ztratové zakdzky zplsobené tremi
hlavnimi déivody: Spatné stanovena cena, viceprace na zmetku a vicenaklady. Kroky pro
zavedeni S§tihlé vyroby, vtomto pfipadé v podobé peclivého porovnani jiz z diive
sestavenych zakéazek na vyrobek podobného typu a analyz pii¢in vzniklych zmetka nebo

vicenakladii, by mély kladnym zptsobem postupné odstranit tyto ztratové zakazky.
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Ctvrtym dil¢im cilem je dosaZeni optimalizace dodavatelsko odbératelskych vztahi.
Pro snadnéjsi hodnoceni a nasledny vybér dodavatelt jsem firmé pomohl vytvofit kartu pro
kazdého dodavatele, na které je kromé jeho nazvu, komodity a ¢isla objednavky, uvedeno
také jaké zpozdéni dané dodavky za sledované obdobi mély, jelikoz zpozdéni dodavek je
pro firmu rozhodujicim kritériem pro zatazeni dodavatele do odpovidajici skupiny kvality.
Postup a ukazka matematického vyhodnoceni je uveden v kapitole 4.1.4. Dosazeni

optimalizace pomoci dodavatelsko odbératelskych vztahii.

Patym a poslednim dil¢im cilem je fizeni pracovni skupiny se zaméfenim na
dosazeni §tihlé vyroby. V tomto ptipad¢ je potieba stanovit vedouciho tymu soustruzeni,
ktery zajisti pfedavani zkuSenosti a know-how mezi své kolegy v tymu a soucasné snizit
velké rozdily v produktivité mezi jednotlivci. Déle je potfeba motivovat vSechny
pracovniky na vysledcich zakazek, nikoliv na porovnavani snormami, coz povede
k vétsimu pracovnimu nasazeni délnikii ve snaze dosdhnout vys$§i motivaéni slozky

V prémiich.
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7. Prinosy realizace:

7.1 Zhodnoceni planované investice do CNC soustruZeni:

Pro posouzeni planované investice do CNC soustruZzeni jsem vybral konkrétni
vyrobek s ozna¢enim BRIDE 39265358 C, ktery poslouzil jako vzorovy, jelikoz ostatni
vyrabéné dily jsou podobného charakteru.

Nejprve jsem sestavil analyzu soucasné technologie vyroby, kterou jsem porovnal
s novou technologii, aby byly vidét vyhody nové technologie. Pro tento tcel jsem si zvolil
vypocet vyrobnich nakladd pro mnozstvi 10 vyrabénych kust.

Technologicky postup soucasnou technologii a vykres pro vyrobek BRIDE
39265358 _C je uveden v Piiloze ¢. 6.

Vyrobek: BRIDE 39265358 C

Tab. 11: Zhodnoceni sou¢asné technologie vyroby soustruZeni:

Soucasni technologie: Konvenéni soustruzeni
Technologicky postup a vypocet vyr. nakladti: pro 10Ks

Pl.cas Sazba  Vyrobni N.
op. techn. Skupina Popis Hod. Kc/h.

K¢
10 S-konv. Soustruzit hotove, neposkodit finalni povrch 30 390 11 700
20 FC -CNC frézka Frézovat a vrtat na déliéce hotoveé 4.5 630 2835
30 NR - nastrojar Zhotovit zavity, odhrotit, neposkodit povrch 5 390 1950

Soucdet: 16 485
Zdroj: Autor

Tab. 12: Zhodnoceni nové technologie vyroby soustruzeni:

CNC soustruh HWACHEON s fizenou C-osou
(vfetenem) a pohanénymi nastroji umoznujicimi
Nova technologie: frézovat v axialnim a radialnim sméru.

Technologicky postup a vypocet vyr. ndkladi: Pro 10ks

Pl.cas  Sazba Vyrobni N.
op. techn. Skupina Popis Hod. K¢/h.

K¢
10 CNC Soustruh  Soustruzit a frézovat hotové. 1,8 556 1 000,8
20  NR - nastrojai  Odhraotit, neposkodit povrch 2 390 780

Soucet: 1780,8
Zdroj: Autor
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Tab. 13: Stanoveni sazby pro CNC soustruh:

Stanoveni sazby pro CNC soustruh

HWACHEON
Cr popis hodnoty:
1 Celkova cena stroje: 79500 Eur
2 1987500 K¢
3 VYKONY:
4 Kapacita 3780 hod 2 smény, 1 890*2
5 Hodinova min. prodejni sazba: 750 ké/h Ov¢éteny predpoklad
6
7 NAKLADY: (ZA HOD.)
8 Energie 55 K¢é/h 25 kVA
9 Opravy 10 K¢/h cca 35 000 K¢&/rok
10 Nastroje 30 K¢é/h cca 100 000 K¢/rok
11 Osobni nakl. 200 K¢/h Hr. Mzda cca 140 K¢/h
12 Podil rez.Mzd. 110 K¢/h Za divizi UNI
13 Ostat.N 45 Ké/h v&. Urokil z Gvéru na stroj
. N 5 let, cca 18 750 hod.,
14 Odpisy 106 Ke&h i1 987 500/18 750 = 106
15 CELKEM N-sazba: 556 K¢/h
Navratnost: 1.75
. roku
F.2/(F.4%F.(5-8+9+10+11+12+13)) !
Vyhodnoceni
Vyroba puvodni technologii: 16 485,0 K¢ 100,0%
Vyroba novou technologii: 1780,8 K¢ 10,8%
rozdil - ispora: 14 704,2 K¢ 89,2%

Zdroj: Autor

Zavérem analyzy planované investice do CNC soustruzeni je na konkrétnim
vyrobku vidét, ze zmeénou technologického vybaveni firma dosédhne snizeni nakladid na
10,8% ptvodni hodnoty dosahované starou konvenc¢ni technologii soustruzeni. V tomto
ptipadé se jedna o CNC soustruh s pohanénymi néstroji a fizenou C-0S0U.

Pfi posouzeni navratnosti je také ziejmé, Ze predpokladand navratnost 1,75 roku je
pouze cca Ctvrtina predpokladané zivotnosti stroje. Z téchto tidaji Ize usuzovat, Ze se jedna
o smysluplnou investici, ktera splni o¢ekavani zejména v oblasti vyroby dili CAMECA, u
kterych je vétSina soustruzenych dili podobného charakteru, jako jsem posuzoval u
zvoleného dilu BRIDE 39265358 C.
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7.2.  Zhodnoceni planované investice do CNC frézovani:

Stejnym zplisobem jsem postupoval i pro sestaveni posouzeni pldnované investice
do CNC frézovani. K tomuto ucelu jsem si vybral vyrobek s oznacenim BLOC
TRAVERSES 0045614028 B, jako vzorovym vyrobkem z diivodu podobnosti ostatnich
vyrabénych dila.

| v tomto piipad¢ jsem nejprve sestavil analyzu soucasné vyroby tohoto konkrétniho
vyrobku, kterou jsem nasledné porovnal s novou technologii vyroby daného vyrobku.
V tomto pfipadé jsem pocet vyrabénych kust, pro vypocet vyrobnich nékladi, stanovil na 1

kus.

Technologicky postup soucasnou technologii a vykres pro vyrobek BLOC
TRAVERSES 0045614028 B je uveden v Priloze ¢. 7.

Vyrobek: BLOC TRAVERSES 0045614028 B

Tab. 14: Zhodnoceni soucasné technologie vyroby frézovani:

Soucasna technologie: Konvencni frézovani

Technologicky postup a vypocet vyr. nakladi: pro 1 ks

Plcéas Sazba  VyrobmiN.
op. techn. Skupina Popis Hod.  Kd/h. K¢
10 FC -CNC frézka Frézovat a vrtat dle vykresu, neposkodit povrch 9 630 5670
20 VC - souf. vyvrt. Vrtat pr. 7 a tésnici plochy 1,5 400 600
Zhotovit zavity, odhrotit, vycistit drazku,
30 NR - nastrojar neposkodit povrch 2 390 780

Soucdet: 7 050
Zdroj: Autor

Tab. 15: Zhodnoceni nové technologie vyroby frézovani:

Nova technologie: CNC 5ti-osé frézka HERMLE C-22
Technologicky postup a vypocet vyr. ndkladii: pro 1 ks

Pl.éas Sazba  Vyrobni N.
op. techn. Skupina Popis Hod.  Kd&/h. K¢
10 CNCFrézka 50s Frézovat a vrtat dle vykresu, neposkodit povrch! 1,6 1068 1708,8
20 NR - nastrojai  Odhrotit, Vycistit drazku, POZOR neposkodit povrch 1 390 390

Soucet: 2098,8
Zdroj: Autor
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Tab. 16: Stanoveni sazby pro CNC frézku:

Stanoveni sazby pro CNC frézku

A popis hodnoty:
1 Celkova cena stroje: 313000 Eur
2 7825000 K&
3 VYKONY:
4 Kapacita 5670 hod 3 smény, 1 890*3
5 Hodinova min. prodejni sazba: 1500 ké/h
6
7 NAKLADY: (ZA HOD.)
8 Energie 45 K¢/h 17 kVA
9 Opravy 50 Kc/h cca 35 000 K¢/rok
10 Nastroje 140 K¢&h cca 100 000 K&/rok
11 Osobni nakl. 200 K¢&/h Hr. Mzda cca 140 K¢&/h
12 Podil rez.Mzd. 120 K¢&h
13 Ostat.N 52 Ké/h vé&. Uroki z avéru na stroj
. y 5 let, cca 17 000 hod.,
14 Odpisy 461 K&h i 7825 000/17 000 = 461
15 CELKEM N-sazba: 1068 K¢/h
Navratnost: 1
’ rok
F.2/(F.4%F.(5-8+9+10+11+12+13)) 95 roku
Vvyhodnoceni
Vyroba ptivodni technologii: 7 050,0 K¢ 100,0%
Vyroba novou technologii: 2 098,8 K¢ 29,8%
rozdil - ispora: 4 951,2 K¢ 70,2%

Zdroj: Autor

Zavérem analyzy pro planovanou investici do CNC frézovani je na konkrétnim

vyrobku vidét, ze zménou technologického vybaveni firma dosédhne snizeni nakladd na

29,8% pitivodni hodnoty dosahované starou konvencéni technologii frézovani s CNC 3

osami.

Pti posouzeni navratnosti je také ziejme, ze piredpokladana névratnost 1,55 roku je

pouze cca pétina predpokladané Zivotnosti stroje. Z téchto udaji Ize usuzovat, ze se jedna o

smysluplnou investici, ktera splni jeji o¢ekéavani.
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8. Zavér

Tato diplomova prace se zabyva ,,Studii zavedeni §tihlé vyroby ve vybraném
vyrobnim provozu®, kde V jeji tvodni ¢asti je piedstavena spoleénost ALEMA Lanskroun
a.S. sdivizi UNIplus nastrojarny v Moravské Tiebové, na kterou se celd prace zaméiuje.
Pomoci koncepce stihlé vyroby jsem se pokusil o odstranéni urcitych chyb ve vyrobnim
procesu.

V teoretické Casti jsem se veénoval popisu §tihlé vyroby, spole¢né s popisem
nékterych jejich nastroji. Dale zde popisuji divody a hlavni cile pro zavedeni tohoto
moderniho zplsobu fizeni a odstraiiovani chyb ve vyrobnim procesu. Tato ¢ast meéla
poslouZit pro sezndmeni se Stihlou vyrobou a jejimi vyhodami pro podnik.

V tivodu praktické casti prace jsem se vénoval podnikdni spolecnosti ALEMA
Lanskroun a.s. spoleéné s divizi UNIplus nastrojarny z hlediska jejiho vyvoje historie, az
po soucasny stav, vyjadieny riaznymi grafy vyvoje trzeb, dodavateldi, odbératell, véetné
popisu jednotlivych stredisek.

V praktické ¢asti jsem se vénoval analyze konkrétni divize a to UNIplus néstrojarny
se zaméfenim na jednotlivé dil¢i cile pro dosazeni hlavniho cile - nédkladova optimalizace

vyrobniho procesu.

Prvnim dil¢im cilem je rozSifeni vyrobni zédkladny o 5D obrabéci centrum a CNC
soustruhu. Zakoupenim 5D obrabéciho centra dojde ke zkraceni pribézné doby a sniZeni
pracnosti provadéné operace, coz povede k Uspofe nédkladl, jelikoz soucasné stroje
neumoziuji obrabéni pouze na jedno upnuti obrobku, ale musi se neustdle zaméfovat,
znovu ustavovat a upinat na vicekrat. Vyhodou pofizeni CNC soustruhu je navySeni
produktivity soustruzeni z diivodu slouceni operaci typu soustruzeni, frézovani nebo vrtani,
které¢ se v soucasné¢ dobé provadi odd€lené na riznych strojich - neefektivné vzhledem
k vyuziti strojniho ¢asu. Novy CNC soustruh pomuze také odstranit izké misto Vv kapacité
na soustruZeni. Jedna o piipady nenadalé pracovni neschopnosti délnika, ¢i jinych vypadka.
Konkrétné se jedna o dily, které se nedaji nikde jinde vyrobit. Dalsi piinosy této realizace
jsou, ze zmeénou technologického vybaveni firma dosdhne snizeni nakladt na 10,8%
puvodni hodnoty dosahované starou konvencni technologii soustruzeni a 29,8% ptvodni

hodnoty dosahované starou konvencni technologii frézovani s névratnost 1,75 a 1,55 roku,
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coz je pouze cca Ctvrtina a pétina predpokladané Zivotnosti stroji. Mimoekonomickym
pfinosem tohoto dilciho cile bude zvySeni spolehlivosti dodavek zakaznikovi, které se
dosahne pomoci odbourani uzkych mist v kapacitach a vSechny vyrobky, vyrabéné pro

firmu Cameca budou zvladat pomoci lepsi technologie 1 mén¢ kvalifikovani pracovnici.

Druhym dil¢im cilem bylo navySit produktivitu na vyrobnich operacich se
zam¢efenim na nové technologické postupy s vyuzitim motivace zaméstnanct. Po zjisténi
soucasného stavu ve firmé, kdy se zaméstnanci tidi napt. i 10 let starymi normami, musi
jednoznaéné dojit k upravé technologickych norem, které se doplni do technologického
postupu, kde se budou také prabézné aktualizovat. Musi také dojit ke zméné zplisobu
zadavani a ukoncovani prace délnikiim, aby se zprthlednilo plnéni téchto upravenych
norem, kdy dojde k okamzitému piehledu pracovnikova plnéni norem, oproti stavajicimu
meésiénimu ptehledu, ktery je z pohledu okamzitého feSeni problému neefektivni. Motivace
by vtomto piipadé byla na trovni zavedeni mési¢niho osobniho ustniho hodnoceni
nadfizenym dle nastavenych parametri, ¢imz by dosSlo k odbourani vedlejSich casti ve

vyrob&. Dalsi motivaci zaméstnanctli, kterd povede k udrzitelnému rozvoji podnikani, je

zavedeni Ctvrtletnich schiizek vedeni s THP i samotnymi délniky.

Tretim dil¢im cilem je hodnoceni ztratovych zakazek. Rozborem ztratovych
zakazek bylo zjisténo, Ze dochazi ke 3 nejcastéjSim divodim, které vedou ke ztratam.
Prvnim diivodem je Spatné stanovend cena. Témto ztratdm se da celit napf. takovym
zpusobem, kdy obchodnici budou pii stanovovani cen vychazet jiz z dfive sestavenych
zakazek na vyrobek podobného typu. Druhym nejcastéjSim divodem, zplisobujici ztratové
zakdzky, jsou viceprace na zmetku. V tomto pifipadé je potfeba sestavit analyzu pfic¢in
vzniklych zmetku, na zakladé které se budou moci v budoucnu vzniklé pfi¢iny eliminovat.
Ttetim nejcastéjSim dlivodem ztratovych zakazek jsou vicendklady v podob¢& nakupovanych

sluZeb, nebo prekroceni technologickych norem. I zde je potieba vychazet z analyzy pficin

vzniklych vicendkladl a jejich naslednou eliminaci.
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Ctvrtym dil¢im cilem je dosaZeni optimalizace dodavatelsko odbératelskych vztahii
pomoci ovéfovani cen a vybéru dodavateli. Ovéfovani cen je potieba provadét minimalné
jednou za rok pro ovéfeni, zda nelze u jinych dodavateli nakupovat za levnéjsi ceny. Pro
snadnéjsi hodnoceni a nasledny vybér dodavatelti jsem firmé pomohl vytvofit kartu pro
kazdého dodavatele, na které je kromé jeho nazvu, komodity a ¢isla objednavky, uvedeno
také jaké zpozdéni dané dodavky za sledované obdobi mély, jelikoz zpozdéni dodavek je
pro firmu rozhodujicim kritériem pro zafazeni dodavatele do odpovidajici skupiny kvality.
Postup matematického vyhodnoceni je uveden v Kapitole 4.1.4. Dosazeni optimalizace
pomoct dodavatelsko odberatelskych vztahi. Vysledkem takto ohodnoceného dodavatele je
zjisténi, zda je nebo neni potieba ndpravnych opatfeni vcetné doporuceni pro dalsi
spolupréci a jelikoZ toto vyhodnoceni bude také zasldno dodavateli, tak 1 dodavatel bude

mit moznost zpétné vazby, napi. k motivaci pro dosazeni lepsich vysledka.

Poslednim dil¢im cilem je fizeni pracovni skupiny se zaméfenim na dosazeni $tihlé
vyroby. V tomto piipad¢ je potfeba stanovit vedouciho tymu soustruZeni, ktery zajisti
pfedavani zkuSenosti a know-how mezi své kolegy v tymu a soucasné snizit velké rozdily
v produktivit¢ mezi jednotlivci. Dale je potfeba motivovat vSechny pracovniky na
vysledcich zakazek, nikoliv na porovnavani s normami, coZ povede k vétSimu pracovnimu

nasazeni d€lnikli ve snaze dosdhnout vyssi motivacni slozky v prémiich.

Cilem této prace byla ndkladovd optimalizace vyrobniho procesu a tento cil
povazuji za splnény, jelikoz v analyze vyrobniho procesu jsou uvedeny jednotlivé kapitoly
S popsanymi kroky a opatienimi, které pomohou pro dosaZeni nékladové optimalizace.
Velikym piinosem pro mne bylo, Ze pfi feSeni této prace jsem se dostal pfimo do vyrobniho
procesu, kde jsem mél moznost vidét a fesit konkrétni problémy. VE&tim, ze 1 moje prace

bude pfinosem pro firmu.
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10. Prilohy:

Priloha ¢. 1

Fotografie stroju

Obr. 7: Fréza DMC 64 V DECKEL-MAHO
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Obr. 9: Fréza MCYV 100 MAS

Obr. 10: Fréza MCV 750 A
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Obr. 11: Soustruh CUTEX 160
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Obr. 12: BRH 50 B
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Obr. 13: Soustruh SV 18 RB

Obr. 14: Bruska BARON MAX-KG-2550H
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Obr. 15: Bruska BPH 20 NA

Obr. 16: Bruska BRH 40 D
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Obr. 19: Elektroerozivni rezani Mitsubishi FX 10 K
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Obr. 20: Elektroerozivni fezani Agie-Vertex
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Obr. 21: Elektroerozivni hloubéni Mitsubishi Center 400

Obr. 22: Elektroerozivni hloubéni Mitsubishi Gantry 500
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Obr. 23: Kontrola Wenzel LH 87
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Obr. 25: Pasova pila BOMAR STG 203 G

Obr. 26: Jeraby J-1000
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Priloha ¢.
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Soucasny technologicky postup 1/2
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Schubert Software A Strana1z2
Ratio 6.0 Privodka pa, den 17.02.2012
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Typ: 200 FOR/NOV Stav: 350 Vyroba
Zakaznik: Zirovnice Odbyt: Krejéi
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Technologie: Skadra
Cislo nastroje: Cislo projektu:  FS$7718
Cislo objednévky: 204/STR/1 Dat. objednavky: 05.09.11
Planovany termin: Termin dodani: 4 9_1 2.11
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| | ‘ ‘ | vyhazovate.
| l | | | | .
24 | [ ‘ 150 EK-kooper. 00.01.12] 95076 J
i 2Zinat na snizenl pnutl
J | | e
a0 “hso Fenc-fréza l 10.01.12 95977 J
i | Tvary dle programu s pfidavky 0,5mm/st.
' | ‘ ivnal pro M12.Odlehdeni dél.roviny hot
35 1 ‘ ’uszom&wiu.oLu" 95478 J
’ Rezat zavity, srazit hrany, celkové
| | odhrotit
40 | L 150 EKooper. 16.01.42| 95079 N
’ ‘ ‘ | . | Kalit, popustit
| |
0 | l | 561 Biva-brus. ]‘17.01.12 | 95080 N
, . Brousit dle vykresu hotové
| || || L
Zdroj: (20)



Soucasny technologicky postup 2/2

Schubert Software
Ratic 8.0
\W040194  \LfStKart.rpt

o Strana 222
Pravodka pé, den 17.02.2012
bez planovaného ¢asu

KT: 2012/07 11:05

Hloubit tvary hotové dle vykresu-VDI24

Cislo zakazky: Konstrukce a vyroba 1+1 nis, vstfikovaci formy pro
1 1 000771 8F dil Secondary bezel VPDHOX-10456/7-BA
Typ: 200 FOR/NOV Stav: 350 Vyroba
Zékaznik: Zirovnice Qdbyt: Krej&i
Konstrukce: Grepl
Technologie:
Clslo nastroje: Cislo projektu:  FS7718
Cislo objednavky: 204/STR/M1 Dat. objednavky: 05.09.11
Planovany termin: Temmincodani:  419,12.11
Poz. kusovniku: 110@  vykr. &.:Fs7718-110 i 1,00 NC:
Konecny rozmér:
A v Material: 1.2343
Tvarova viozka AS o< R oo
Pozn.:
Pof. | Datum | Sk cas |Kusy  Jmenc Os. pra Ttermin
& [h] | ihokovymy | & | Popis
60 450 Fene-fréza | 20.01.12 95981
| Tvary a dél.rovinu dle programu hotové
| | Sedlo pr.8 hotové.
I I I O S I ol
70 951 Erez-feza. | 25.01.12 95882
| ’ ( ‘ | Rezat otvory pro vioZky , vyhazovade,
Lk
80 ‘ /952 Ehlo-hloub | 30.01.12 95983

véet.sedla pr.10M47

.' ;

Zdroj: (20)
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Priloha ¢. 3

Ukazka mési¢niho ohodnoceni zaméstnance

MESICNi HODNOCENI -D

Divize UNIPLUS Nastrojarna

Oddélent  Vjroba
Iméno: [ Novak Jaroslav

Hodnacand ukazatele:  Vykon - subjektivni posouzeni dosshované produktivity prace.
Kvalita - tmetkovitost, péde o méfidla, dodriovinl potadavkd Hzeni jakosti
IP - dodr Zovéni internich pfedpish, dodrkovdnd pracovni doby, piistup k plnéni zadanych

Gkolés, apod.
2011
Viha ukazatele: 40% 0% 20% prémie k&/n

MESIC Vykon | Xvalita | 1P KOREKCE Vyslodek KP a5 rozdil
LEDEN 100% 100% 100% 1,00 100% 45,0 00
UNOR S0% 100% 100% 1,00 B0% 36,0 9,0
BREZEN 100% S50% 100% 1,00 80% 360 9,0
DUBEN 100% 100% 50% 1,00 90% 40,5 -45
KVETEN 125% 100% 100% 1,00 110% 495 45
CERVEN 125% 100% 50% 1,00 100% 45,0 0,0
CERVENEC 125% 75% 100% 1,00 100% 450 0,0
SRPEN 100% 125% 100% 1,00 110% 49,5 45
ZAR 100% 125% 125% 1,00 115% 518 6.7
RisEn 125% 125% 125% 1,00 125% 56,3 13
LISTOPAD 100% 100% 125% 1,00 105% a3 23
PROSINEC 125% 150% 100% 1,00 130% 58,5 135
Celkem rok: 106% | 104% 9% | 100 104% 46,7 17

KP - Koeficient vySe prémii, Koeficientem KP pro dany mésic bude vyndsobeni slodka prémi v konkr étnim hodnoceném
mésici,

Jednotlivd hod i ukazatell budou v hodnotéch  0-25-50-75 - 100%.

Raéni hadn L ind upozornéni:

Zdroj: Autor
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Priloha ¢. 4

Tab. 7: Porovnani zakazniki

Porovnani zakaznikl

2akaznik Material (K) | Kooperace ©  Ygrobni | Hoding | Wlastni Hodnota : . Podil obatu za
(KE) ndklady (KC) | odprac. | niklady (Kt) | fakturace i dané obdobi
ki) )
BATZ0000M 10699439 ¢ 2096132 § 23430682 ¢ 4937 ¢ J6186253 198G 6MHE
RUBENADOO1 180 895 4 430828 TREO47 8 ¢ 16267 ¢ 9H00262 had T 7176302 BCTIVEE  274% BEEEEEUANE
PLASTROWI 1217 40550 36 4390 73,0 408157 0o
THERMOFIS1 17263 77028 235004 86,7 329302 VAR 240783 243  3090% BTN
RAWELADDD 21147 18000 89908 7 1603 1039228 SEITIE 161328 BRI 104% DEENbISEEE
TOKDZ0000 12634 95,8 292604 a4.4 06202 225000 A0
F-DREFRAD1 00 ap 41240 15 41240 206000 4750 | ah A% ,
REHALILIND1 53858 00 /1385 . 801 . 405213 . GA0A0D | 247 - 1933 ¢ 412% 0.1%
CHAS000M 1340 ap 86 416,0 1964 86 551,0 1213800 348330 BI75 2B.7% 0 2%
METALRERN 113442 00 86 030,0 1464 973742 1403300 ¢ 429758 ¢ 8312 30 % 0%
NASTRMMO01 43823 00 426 876,0 LEEN 430 248,3 473 460,0 432017 634 4 91% 03%
Throjovkal 2382 10605,0 A7 2565 1199 68 0967 1301680 B20713 995 5 8 1% 0,3%
COFRESCOO 47357 TETS,0 136 5599 038 192 554 6 2625000 h9945 4 Bt 26 6% 05%
MEDITECHD1 f0ua7 375488 a0 ae4,0 1643 1235095 1887400 7o 2405 9503 37 3% 0 4%
FACEOODOO1 167 6440 123250 2521870 4778 4221370 5222300 ;1000931 1372 19 2% 10%
OEZLETOHR1 873784 106700 4823105 10008 ¢ 4302489 BA7 00 1176511 6094 16.9% 14%
DANFOS5001 103464 53883 1M ANT0 2024 176527 2513008 1336481 © 11R37 £3.2% 0 5%
Froniug001 131 8605 456001 B267853 ¢ 11987 ¢ 8032459 4378055 § 1345599 B34 3 14,3% 18%
BLUCHADOO1 1830865 AT T2 LRI 0 MEINOT ¢ 24504850 ¢ 3051843 09 4 12 4% 4 3%
[NALa00001 1322018 TA356471 © BET2B120 (1255540 TA4B4ETTH | TTRENSY ¢ 3341872 043 3 4 3% 15.2%
LIPLASTEC 74607 8 1B 2789 ¢ 13367682 1 27MA 0 VTETAAE0 ¢ 21549000 ¢ 387 3440 BIZ28 180% 4 2%
MegatechD1 503331 24 9634 TIAE1T 19172+ 9178102 13572405 ¢ 439494 /A 32 4% 217%
STABILACT 7428014 BI0906 ¢ 14272671 ¢ 28056 ¢ 22541401 ¢ 20698100 ¢ 7196509 7638 241% b 3%
[TBO000001 JBET14 41 2675 452 15 6 864 5 5421545 13993887 1 @132312 ¢ 1320 B0 0% 2.7 %
OBZ0RI0001 11309286 ¢ 691412 ¢ 17802 27024 ¢ 2H1TEA00 ¢ 33811644 : BRI AG144 07 1 255% b h%
WITTEQDDD! 321788 201290 A0G1TE4 i 10847 ¢ 8480935 TTAT1840 £ 0090904 ¢ 133 81.7% 34%
DURADODOM 13336913 ¢ 1734583 ¢ 216B2301 ¢ 43960 ¢ JGTO4407 ¢ S0417328 13EE20Z20 BI3Q 2 1% 9.9%
TyCO000001 12294710 353 420 4 ST TAET i 18573 0 144471540 1 2B3B6650 (13945109 12063 48 1% b %
CAMECAQOD? 5420708 774080 UINMIE 186418 98329935 14270416 (199443920 AT98 14 0% 22 4%
6605887,6 | 24472172 | 321314208 (643300 | 411845255 | 492355776 (BOG7 6026 : 6246 164% 96,4%
Zdroj: (19)
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Priloha ¢. 5

Tab. 8: Dodavatelé materialu na zakazky

Rozdéleni

Dodavatelé Skupina dodavatelt
AJP - tech spol. sr.0. 4 Ostatni material
Grzegorz Jakub Wilczewski 1 Hutni material
ALCOMEX Spring Works s.r.o. 4 Ostatni material
ALFUN a.s. 4 Ostatni material
ANCORA PRAHA, spol.s r.0. 1
BMP zemé&délské sluzby s.r.o. 4 Ostatni material
BOGNER OCEL, s.r.o. 1 Hutni material
Bohler Uddeholm CZ s.r.o. 1 Hutni materidl
CECHO - Bohumil Cempirek s.r.o. 2 Normalie, Desk
CPP EUROPE S.A.S. - AEROCAST 4
DME Czech Republic s.r.o. 2 Normalie, Desky

Edelstahlwerk W. Ossenberg & Cie.
GmbH

Hutni material

EMUGE-FRANKEN

Ostatni material

EUROPLAST CZ s.r.o.

Hutni material

HASCO AUSTRIA Gesellschaft m.b.H.

Normalie, Desky

INA Lanskroun, s.r.o.

Hutni material

INCOE International Europe

ITALINOX s.r.o.

Hutni material

JACQUET s.r.o.

Hutni material

Jan Svoboda s.r.o.

Jaroslav Pokorny ELJAPO

Normalie, Desky

JKZ Bucovice, a.s.

Hutni material

KAJMAN K

Ostatni material

KNP s.r.o.

Normalie, Desky

Meusburger Georg GmbH a Co KG

Petr Vabrousek

Pfingstner, s.r.o.

Normalie, Desk
Ostatni material
Ostatni material

PRIMAPOL-METAL-SPOT, s.r.o.

Hutni material

PROGRESE METAL s.r.o.

Hutni material

R.D.l. s.r.o.

Ostatni material

SANKYO OQilless Industry, spol. s r.o.

Normalie, Desk

Stavebniny Stupka s.r.o.

Ostatni material

STER metal, s.r.o.

Hutni material

Synventive Molding Solutions GmbH

WEFRANIRIRPIPIARIBRININIRIPINIWRP|IPWILIN|IFP[A]|F

Zdroj: (20)

Sk.

¢

. 1: Hutni material

Sk.

(@18

. 2: Normalie, desky

Sk.

¢

. 3: Horké systémy

Sk.

(@18

. 4: Ostatni material
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Priloha ¢. 6

Obr. 27: Technologicky postup sou¢asnou technologii pro vyrobek BRIDE

Schubert Software Strana 1z 1
Ratio £.0 Piehled zakazky - vyrobni plan &t den 05.04.2012
\WiD40192 \StaroPlin.rpt KT: 2012114 1214
Cislo zakazky- 1200082000 Dily dle dodané dokumentace
Typ: 400  HND/NOW Stav: 350 Vyroba
Zakaznik: CAMECA Odbyt: Jansky
Konstrukce:
yroba: Lipovska
. Technologie: Skadra
Cislo nasiroje: KT11A Ciglo projekiu: ND8200
Ciglo objednavky:  UMI120720706 Dat. objednavky: 08.03.12
Dodaci termin: 22.05.12 Planov. termin: ~ 22.05.12
Poz MNazev KS  MnoZstvi Konstny rozmér Materia Poznamka .
Prac. operace Prac. misto/Prac. sk Plan. tasPlan_ fermin - Popis izkracens na 20 znakt)
2 Bride 41 105t kr24ztyie 14404 UNI+

mall Pripr.MAT.
3020 Sousir.hot

400 MAT

FCE0 Frézvrt.

MR10 Ctv.zévity

MH10 MEafeni

Kritérium vybéru:
Pozice kusovniku:
Vée Gislo:

001 16.03.12
30,00 17.05.12
450 1803512
500 21.05.12
001 220512

x

39265358*

Ffipravit material die kuzovniku.
Soustruzit die vykresu hotove-NEPCSKODIT
POVRCH!

Frézovat a vriat hotove dle vikresu
NEPOSKODIT POVRCH!

Rezat zavity, celkoveé odhrotit-NEPOSKOD.
POVRCH!

Provést vystupni kontrolu

86

Zdroj: (19)




Obr. 28: Technologicky vykres vyrobku BRIDE
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Zdroj: (19)
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Priloha ¢. 7
Obr. 29: Technologicky postup soucasnou technologii pro vyrobek BLOC T.

Schubert Software Strana 1z 1
Ratio 6.0 Piehled zakazky - vyrobni plan pa, den 13.04.2012
Wvo40190 WStarbPIn.rpt KT: 201215 15:36
Cislo zakazky: 110007913D Dily dle dodané dokumentace
Typ: 400 ND/NOV Stawv: 900 Vyfizeno
Zakaznik: CAMECA Odbyt: Jansky
Konstrukce:
Vyroba: I:ipovskai
. . Technologie: Skadra
Cislo nasiroje: KT50A Cislo projektu:  ND7913
Cislo objednavky: UNI11253 Dat. objednavky: 30.11.11
Dodaci termin: 16.01.12 Planov. termin:  22.01.12
Poz Nazev KS MnoZstvi Konefny rozmér Material Poznamka .
Prac. operace Prac. misto/Prac. sk. Plan. £as Plan. termin  Popis (zkracené na 20 znakd)
1 Bloc traverze et pompage 45 15t 72x80x106 2017TA UNI+
mal1 Pripr.MAT. 400 MAT 0.01 141211 Pfipravit material die technologické
privvadky
fcB0 Fréz.vrt. 9,00 06.01.12 Frézovat a vriat hotové dle wykresu

NEPOSKODIT POVRCHI

ve20 Vr hotové 1,50 10.01.12 ;,-'rtat pr.7 a tésnici plochy-NEPOSKODIT
POVRCHI
NR10 Otv.zavity 200 120112 Rezat zavity, celkovs odhrotit,vyEistit

draZku-NEPOSKODIT POVRCHI

ME10 MEFeni 0.01 13.01.12 Provést vistupni kontrolu
Kritérium vybeéru:

Pozice kusovniku: *
Wac Eislo: *A5614028*

Zdroj: (19)
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Obr. 30: Technologicky vykres vyrobku BLOC T.
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Zdroj: (19)
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