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Motivace a dlvody k reseni daného tématu

= Zvyseni efektivity vyroby pri minimalnich nakladech
= \lyuziti ziskanych znalosti a aplikace na realny vyrobni proces

= Zameéstnani v dané spolecnosti




Cil prace

= Cilem prace je analyzovat vyrobni proces na zaklade metod
sitové analyzy a navrhnout takova opatreni, ktera povedou ke
snizeni celkové doby trvani projektu a vetsi efektivite vyroby. V
ramci reseni diplomové prace bude vytvorena komparace stavajicich a
nové navrzenych logistickych tokd vyrobniho procesu ve vybrané
spolecnosti s ohledem na vyrobni ¢innost a objem vyroby.



Pouzité metody

Metoda pozorovani
Metoda dotazovani
Metoda kritické cesty CPM
Ganttliv diagram
Microsoft Project

Doba navratnosti investice



Predstaveni spolecnosti

-1 MOTOR JIKOV Fostron a.s.

= Patti do holdingu MOTOR JIKOV GROUP a.s.
= Tradice od roku 1899

1 Zabyva se:
= Vyvojem S o
= Konstrukci g

= Vyrobou vstrikovacich forem pro vstrikovani _ e
slitin hliniku a zinku | 5 | Y57

il



-1 Vyroba vstrikovaci formy
dle 3D modelu

-1 Vyrobek pro automobilovy
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Analyza soucasného procesu vyroby

2 Analyza vyrobniho procesu konkrétniho projektu vyroby
vstfikovaci formy pro zjisténi souvislosti a ¢asovych udajl

) Zameéreni na tvarove slozité soucasti vstrikovaci formy

= Casova narocnost

[ Vyso ké N a, o ky Nna Ja kost m aten a’ I u Poradi Rozpis Cinnosti Poradi Rozpis innosti

1. Proces poptavky a nabidky 9. Elektroerozivni fezani otvori
7 ’ ’ s 2. Konstrukce vstiikovaci formy  10. Leiténi tvaru

" VySO ke Veran na klady 3. Tvorba obrabécich program 11. Kontrola jakosti
4, Obrabéni na hrubo 12.  Tepelné zpracovani a povrchova dprava
5. Tepelné zpracovani 13. Vyroba tvarovych Soupatek
6. Broueni 14. Vyroba rami vstiikovaci formy
7. Obrabéni na gisto 15. Montai
8. Elektroerozivni obrabéni 16. Konetna kontrola




Aplikace metody kritické cesty CPM

2 Zakladni nastaveni programu Microsoft
Project

= Pracovni doba
= Celozavodni dovolena

= Svatky, sménnost

2 ZpUsob planovani projektu
= Od data zahajeni projektu
= Od data dokonceni projektu

o Mazev kol Doba trvdnl [Zahdjen]  |[Dokondenl  |Pedchiida |5, [P 2705 |[P2s.07. [P2zo8. [P 1308 }
s[s[n[E]r[rfu]s]s[n][E 0
1 |Konstrukce wstiikowvaci fomy 10 dny 08.07.22 22.07.22 f
z Tvorba 30 modelu vstiikovaci formy 144 hodin 08.07.22 21.07.22
3 Tvorba rozpisky 16 hodin 2107.22 2207.22 2
4 [Tvorba obrbécich programa 128 hodin 22.07.22 17.08. 22 3
5 |Wjroba elektrod pro EDM 13dny  22.07.22 24.08.22
& Konstrukee elektrod B4 hodin  2207.22 2B07. 22 3
7 Tvorba program0 pro elektroerozivni obrabani 32hodin  1708.22 1308.22 64
E Obrabéni elektrod 48 hodin  1908.22 2408. 22 7
2 |Dodani materialu 112 hodin 2207.22 1608. 22 3
10 |Wjroba tvarovich vioek Idny  17.08.22 03.10.22
11 Obrabéni na hrubo 48 hodin  1708.22 2208. 22 44
12 Tepelné zpracovani - kooperace 48 hodin  22.08. 22 2508. 22 11
13 Brouseni 48 hodin  2508.22 3008. 22 12
14 Obrabéni na fisto 56 hodin  3008.22 07.09. 22 13
15 Elektroerozivni obrabani &4 hodin  07.09.22 13.09.22 14;8
18 Rezani otvord &4 hodin  1305.22 1909. 22 15
17 Leitani tvaru 96 hodin  1909.22 2709. 22 16
18 Tepelné pracovani 2 povrchova Oprava - kooperace 48 hodin - 27.09. 22 03.10. 22 17
12 |Wroba tvarovich Zoupdtek 15dny  22.08.22 12.09.22
20 Obrabéni na hrubo 32 hodin 2208.22 2408. 22 445;11
21 Tepelné zpracovani - kooperace 48 hodin  2408.22 2908, 22 20
2 Obrabéni na fisto 48 hodin  2908.22 0109. 22 21
23 Elektrosrozivni obréb&ni 48 hodin  01.09.22 06509, 22 228
24 Rezni otvord 32 hodin 06.05.22 0B09. 22 23
5 Leiténi tvaru 32 hodin 08.09.22 1209. 22 24
28 |Wyroba pohybliveho ramu formy Sdny 17.08. 22 24.08. 22
7 Obrabani &4 hodin  1708.22 2308. 22 443
28 Vrt2ni otvorl pro temparaci 16 hodin  23.08.22 24.08.22 27
22 |Wyroba pevného ramu 4 dny 23.08.22 29.08.22
Eli] Obrabéni 48 hodin  2308.22 2608. 22 4927
31 VrtEni otvord pro temparaci 16 hodin  26.08. 22 2908. 22 30
32 |Montak vstiikovac formy 144 hodin 03.10. 22 14.10. 22 10;19,25;29
33 (Konefna kontrola 16 hodin 14.10. 22 17.10. 22 32




Zobrazeni

kritickeé cesty projektu

D Mdzey kol Doba trednl{7.06. |[P1107. |P25.07. |POBDE. |P220B. [POS.02. |[Pl1o.08. |Po310. |P17.10. |1
plofs]s[n][E]r[rla]s]s[n[Elrrlu]s]s[nu]E]r]rlo]s]s[n]Elr]r]a]s

1 |Konstrukce vstiikovaci fomy 10 dny Ip— )

r Tworba 30 modelu vstiikovaci formy 144 hadin ! !

3 Tworba rozpisky 15 hodin : :

4  [Tworba obrébscich programi 128 hodin : '

5 [Wyroba elektrod pro EDM 13 dny ' '

E Konstrukee elektrod 54 hodin : '

7 Tvorba programi pro elektroerozivni obrabani 32 hadin ' !

E | Obrabénielektrod 45 hodin : :

2  |Dodini materidlu 112 hadin : '

10 [Wyroba tvarowych viozek 32 dny ' '

11 | Obrabnina hrubo 48 hodin : :

1z Tepelné zpracovani - kooperace 48 haodin ' !

13 | Brouseni 45 hadin : :

14 | Obrabénine fsto 35 hodin : '

15 Elektrosrozivni ob&beni &4 hodin ' '

1& Rerani otvari &4 hodin : :

17 | LetEnitvaru 95 hodin ! ofaf

1E Tepelné pracovani a povrchova Lprava - kooperace 48 hodin : Fonperac;:

13 Wroba tvarowych Soupatek 15 dny : '

20 Obrabéni na hrubo 32 hadin ' '

21 Tepelné zpracovani - kooperace 48 hodin : O Operace :

2z Obrabéni na Cisto 48 hodin : Exeron Dlgma :

3 Elektrosrozivni obrdbani 48 hodin ' Hloubltka .

24 Rarani otvord 32 hadin : Dritofez '

25 Leiténi tvaru 32 hadin ' Nastrojaf '

28 \Wyroba pohyblivébo ramu fomy Sdny : :

7 Obrabéni &4 hodin : '

28 Vrtdni otvord pro temperaci 16 hodin ! !

2% |\fyroba pevného ramu 4dny : '

30 Obrabéni 48 hodin ' '

31 Wrtani otvord pro temperaci 16 hadin : Horlzant S nl wrtdvatka :

32 |Montai vstiikovad formy 144 hodin ! "":55”'3]3
33 |Koneinakontrola 16 hadin ! \ Kontrola




Analyza kritické cesty

2 Analyza konkrétnich kritickych Cinnosti
= Konstrukce vstrikovaci formy
= Tvorba obrabécich program{

= \Veskeré Cinnosti pri vyrobé tvarovych
vlozek

= Montaz vstrikovaci formy

= Konecna kontrola




Volba kritickych cinnosti pro optimalizaci

Brouseni obvodu tvarovych viozek Lesténi tvarovée Casti tvarovée viozky




Navrhy opatreni

1 1. Navrh opatreni

= Zmeéna technologického postupu

= Zameéna technologické operace brouseni obvodu

’ v s r 7 ’ v 45
tvarove vlozky za frézovani obvodu tvarove viozky .0
= 35
N - ; ? 30
Soucasny stav Navrhovany stav Uspora .
Komparace — - T , " , £ 25 -80%
Brouseni obvodu [h] | Frézovani obvodu [h] Uspora ¢asu [h] Uspora [%] -
Tvarova vlozka pevnd 1 10 2 8 80% § 20
Tvarova vlozka pevna 2 10 2 8 80% FRE
Tvarova vlozka pohybliva 1 10 2 8 80% 8 10
Tvarova vlozka pohybliva 2 10 2 8 80% 5
Celkem 40 8 32 80% 0

Pfed optimalizaci Po optimalizaci



Navrhy opatreni

1 2. Navrh opatreni

= Porizeni multifunk¢ni ultrazvukové lesticky

= QOdstranéni ¢asove, fyzicky narocné a

monotonni prace

==

Soucasny stav Navrhovany stav Uspora
Komparace T — . , " ,
Rucéni lesténi [h] Strojni lesténi [h] Uspora ¢asu [h] Uspora [%]
Tvarova vlozka pevna 1 20 6 14 70%
Tvarova vlozka pevna 2 20 6 14 70%
Tvarova vlozka pohybliva 1 28 8,4 19,6 70%
Tvarova vlozka pohybliva 2 28 8,4 19,6 70%
Celkem 96 28,8 67,2 70%

120

100

Doba trvani ¢innosti [h]
B [} [el]
o o o

N
o

o

-70%

|
|

Pred ootimalizaci Po optimalizaci
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Zhodnoceni navrzenych opatreni

Pred optimalizaci — 100 kalendarnich dni

Nazev Ukolu

= Konstrukce vstiikovaci fomy
Tvorba 3D modelu vstfikovaci formy
Tvorba rozpisky
Tvorba obrébécich programil
= Vyroba elektrod pro EDM
Konstrukce elektrod

Tvorba programii pro elektroerozivni obrab&ni

Obrabéni elektrod
Dodéni materidlu

= Vryroba tvarovych vloiek
Obrabéni na hrubo
Tepelné zpracovani - kooperace
Brouseni
QObrabéni na gisto
Elektroerozivni obrabéni
Rezani otvorl
Lesténitvaru

Tepelné pracovani a povrchovd Uprava - kooperace

* Vyroba tvarovych Soupdtek
* \yroba pohyblivého ramu formy
* Vyroba pevného ramu
Montéz vstfikovac formy
Koneénd kontrola

L3

Doba
trvani
10 dny
144 hodin
16 hodin
128 hodin
13 dny

64 hodin
32 hodin
48 hodin
112 hodin
32 dny
48 hodin
48 hodin
48 hodin
96 hodin
64 hodin
64 hodin
96 hodin
48 hodin
15 dny
5dny
4dny

144 hodin
16 hodin

Zahajeni,,

08.07.
08.07.
21.07.
22.07.
22.07.
22.07.
17.08.
15.08.
22.07.
17.08.
17.08.
22.08.
25.08.
30.08.
07.09.
13.09.
15.09.
27.09.
22.08.
17.08.
23.08.
03.10.
14.10.

Dokonéeni

22.07.
21.07.
22.07.
17.08.
24.08.
28.07.
19.08.
24.08.
16.08.
03.10.
22.08.
25.08.
30.08.
07.09.
13.00.
15.09.
27.09.
03.10.
12.09.
24.08.
29.08.
14.10.
17.10.

|p1107. |P2507. |P08.08. |P2208. |POSO9. |P19.08. |P03.10. |P17.10.

u|s|s|N|c|P\P\u\5\5|N|c|P|P|u|s|s|N|C\P\P\U\S|S|N|C|P|P|L
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12
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26
29

33

Po optimalizaci — 93,8 kalendarnich dni

Nazev kolu

= Konstrukce vstiikovaci fomy
Tvorba 3D modelu vstiikovaci formy
Tvorba rozpisky
Tvorba obrabé&cich programd
= Vyroba elektrod pro EDM
Konstrukce elektrod

Tvorba programi pro elektroerozivni obrabéni

Obribéni elektrod
Dodani materidlu
= Vyroba tvarovych vioiek
Obribéni na hrubo
Tepelné zpracovani - kooperace
Broueni
Obribéni na fisto
Elektroerozivni obrabéni
Rezani otvortl
Leiténi tvaru

Tepelné pracovéni a povrchova Gprava - kooperace

* vyroba tvarowych Soupdtek
* vyroba pohyblivého rému formy
* vyroba pevného rdmu
Montai vstiikovaci formy
Koneénd kontrola

-

Doba
trvani
10 dny
144 hodin
16 hodin
128 hodin
13 dny

64 hodin
32 hodin
48 hodin
112 hodin
25,8dny
48 hodin
48 hodin
8 hodin
104 hodin
64 hodin
64 hodin
28,8 hadin
48 hodin
15 dny

5 dny
4dny

144 hodin
16 hodin

Zahajeni,,

18.07.
18.07.
29.07.
15.08.
15.08.
15.08.
25.08.
29.08.
15.08.
25.08.
25.08.
30.08.
02.09.
05.09.
13.09.
19.09.
23.09.
27.09.
30.08.
25.08.
31.08.
03.10.
14.10.

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

Dokenteni

15.08.
29.07.
15.08.
25.08.
01.09.
15.08.
29.08.
01.09.
24.08.
03.10.
30.08.
02.09.
05.09.
13.09.
19.09.
23.09.
27.09.
03.10.
20.09.
01.09.
06.09.
14.10.
17.10.

22
22
22
22

|P1107. |P2507. |POSO0S. |P2208 P0509. |P19.09 P03.10. |P17.10
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Ekonomické zhodnoceni

1. Zhodnoceni optimalizace pro konkrétni projekt
vyroby vstrikovaci formy

Zameéna technologické operace

Porizeni multifunkCni ultrazvukové lesticky

Ultrazvukova lesticka TTP400

Pofizovaci cena 91 800 K¢
Ptikon 60 W
Priimérna cena el. energie (2021) 4,98 K&/kWh
Naklady za 1 pracovni hodinu 0,60 K¢
Naklady za 1 pracovni den 9,60 K¢
Naklady za 1 rok 2 419,20 K&
Naklady celkem 94 219,20 K¢

Pred optimalizaci

Po optimalizaci

Cinnost Naklady Doba trvani Cinnost Naklady Doba trvani Casova Uspora | Finanéni Uspora
Brouseni obvodu 30 000 K¢ 40 h Frézovani obvodu 6 000 K¢ 8h 32h 24 000 K¢
Rucni lesténi 67 200 K¢ 96 h Strojni lesténi 20 160 K¢ 28,8 h 67,2 h -47 179 K¢
Celkem 97 200 K¢ 136 h 26 160 K¢ 36,8 h 99,2 h -23 179 K¢




Ekonomické zhodnoceni

d 2. Zhodnoceni navrzenych opatreni na cely objem
vyroby 2021

Pocet vyrobenych vstiikovacich forem

2015

14 \4 7 = "
= Navrhovana opatreni jsou lehce technologicky
N V4
proveditelna
= \"4 \"4 14 \4 14 V4 -
= Financne nenarocna v teto ekonomicky
\'4 7 /4 \"4
nepredvidatelné dobe
Soucasny stav Navrhovany stav
Komparace - o
Brouseni obvodu | Rucni lesténi | Frézovani obvodu | Strojni lesténi
Objem vyroby za rok 2021 1592 2572 318 772
Pred optimalizaci Po optimalizaci
Cinnost Naklady Doba trvani Cinnost Naklady Doba trvani Casova Uspora | Finanéni Uspora
Brouseni obvodu 1194000 K¢ 1592 h Frézovani obvodu 238 800 K¢ 318 h 1274 h 955 200 K¢
Rucni lesténi 1800400K¢ 2572h Strojni lesténi 540 400 K¢ 772 h 1800 h 1165 781 K¢
Celkem 2994 400 K¢ 4164 h 779 200 K¢ 1090 h 3074 h 2 120981 K¢

Objem vyroby

2017

2016

K¢3,500,000
K¢3,000,000
K¢2,500,000
K¢2,000,000
K¢1,500,000
K¢&1,000,000

K&500,000

K¢o

2020

2019

Porovnani nakladu

2018
Casové obdobi

2021

K¢2,994,40
0

K&779,200

Po optimalizaci

Pred optimalizaci



1. Navrh opatren




Dékuji za pozornost



