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ABSTRAKT

Bakalafska prace je zaméfena na vyrobni proces a na moznosti jeho organiza¢niho zlepseni
ve firmé Svét oken s.r.0. Teoreticka Cast bakalarské prace popisuje vyrobni systém, vyrobni
faktory a vyrobni proces. Dale obsahuje popis jednotlivych vyrobnich etap. Konec teoretické
¢asti je vénovan cilim prace a metodam zpracovani. Prakticka ¢ast bakaldiské prace nejprve
predstavuje firmu Svét oken s.r.0., poté pomoci metod zpracovani analyzuje vyrobni proces
na vybrané vyrobni lince. Vysledkem bakalaiské prace je navrh na zlepseni organizace vy-

robniho procesu na analyzované vyrobni lince a jeho vyhodnoceni.

Kli¢ova slova:

Vyroba, vyrobni proces, navrh na zlepSeni, atypické okno, atypickd vyrobni linka

ABSTRACT

The thesis focuses on the production process and possible ways for its organization impro-
vement in the company named Svét oken s.r.o. The first part of the thesis deals with
the theoretical description of a production system, production process and production
factors. Moreover, this part describes particular production stages. The main aims and met-
hods are mentioned at the end of this theoretical part. The second part of the thesis is practical
and introduces the readers to Svét oken s.r.o. and analyses the particular production process
of selected production line. The main outcome of the thesis is the proposal for improvement

of the organization of production process with regard to the particular production line.

Keywords:

Production, production process, the proposal for improvement, atypical window, atypical

production line
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UvVOoD

Ceska republika dosahuje v dnesni dobé& velkého ekonomického ristu. Firmy maji dostatek
zakazek, které presto mnohdy nemiizou realizovat, protoZze nemaji dostatek pracovnika
a vyrobnich kapacit. Tento problém brzdi ekonomicky rist. Firmy se proto musi snazit zlep-
Sovat, zefektivilovat, optimalizovat a modernizovat vyrobni proces. Timto zlepsovanim mii-
zou dosahnout lepsich ekonomickych vysledk pfi stejném poctu pracovniki. Kazda vyrobni
firma ma sviij specificky vyrobni proces, ktery je pfizptisobeny vyrabénym produktim

a vybaven vyrobnimi faktory.

Vyrobni proces je pfesto jen ¢ast fungovani celého podniku. Zakladem uspésného podniku
je poptavka po jeho produktech. U zakdzek musi podnik umét rychle a spravné posoudit
jejich proveditelnost a nastavit spravnou cenu. Déle musi umét reagovat na poptavku sprav-
nym a vyhodnym nakupem materidlu. S materidlem souvisi jeho uskladnéni a vybavenost
manipula¢nimi prostfedky. Samotny vyrobni proces by mé¢l byt spravné upraveny a optima-
lizovany, coz znamend nastaveni ptesnych vyrobnich kapacit pro jednodussi planovani vy-
roby. Soucasti vyrobniho procesu je uspotfadani pracovist, dodrZzovani urcitych standardd,
sledovani vyrobku po celou dobu vyrobniho procesu, kontrola kvality a nasledné vzeti ho-
tovych vyrobktl do evidence. Neodd¢litelnym prvkem je nasledna distribuce hotovych vy-

robkill ke kone¢nym zékaznikiim. Cely tento pribéh musi byt dokonale organizovan.

Vybér bakalatské prace na téma ,,Navrh na zlepSeni organizace vyrobniho procesu v pod-
niku® bylo pro mé jasnou volbou, protoZe pracuji ve vyrobnim podniku Svét oken s.r.o.
a o dané téma se v ném zajimam. DosaZené poznatky jsem byl schopen aplikovat v praxi

a posuzovat jejich proveditelnost.

Cela prace je rozdélena do dvou ¢asti. Teoretickou ¢ast prace tvoii tfi kapitoly. Prvni z téchto
kapitol popisuje vyrobni systém, vyrobni faktory, vyrobni proces a jeho typologie. Nésledu-
jici kapitola se zabyva kazdou ze tii vyrobnich etap. Posledni kapitola teoretické ¢asti nasti-
fyje cile celé prace a pouzité metody zpracovani. Praktickou ¢ast tvofi také tii kapitoly.
Prvni z téchto kapitol pfedstavuje vybranou firmu Svét oken s.r.o. a popisuje vyrobni etapy
ve firm¢. Druhd kapitola praktické €asti obsahuje analyzu vybrané vyrobni linky pomoci
metod zpracovani. Posledni kapitola celé prace zahrnuje navrh na zlepsSeni organizace vy-

robniho procesu, jeho vyhodnoceni a doporuceni k realizaci.

Hlavnim cilem bakalafské prace je vytvofit navrh na zlepSeni organizace vyrobniho procesu

ve firmé& Svét oken s.r.0. Dil¢i cile jsou upfesnény v kapitole 3.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

Na uvod teoretické ¢asti bude popsan vyrobni systém, jehoz soucasti je vyrobni proces,
ktery je podstatny pro celou bakalatrskou praci. Nejprve bude objasnéno, co to vliibec vyrobni
systém je a z ¢eho se sklada. Déle budou zminény faktory, které ovliviiuji vyrobni systém.

Konec kapitoly rozebere vyrobni proces a jeho typologie.

Vyrobni systém je chapan jako soubor vSech Cinitelll, které¢ se ucastni vyrobniho procesu
nebo jej pfimo ovliviiyji. Vyroba jako takova je realizovana pravé vyrobnim systémem.[1]
Ten je mozno popsat tiemi elementy. Jedné se o vystup, vstup a transformacni proces. Vy-
stup muze byt materialni ¢i nematerialni povahy a obecné reaguje na poptavku trhu. Vstu-
pem se rozumi vyrobni faktory, kterymi se budeme konkrétnéji zabyvat v dalsi ¢asti textu.
A co se tyce transformacniho procesu, dosahuje se jej kombinaci zminénych faktort za do-
drzeni daného postupu.[2] Uvedené a popsané elementy se daji rozsitit o vliv mnoha dalSich
faktorti, které tvoii okoli vyrobniho systému. Toto okoli se déli podle riznych hledisek, na-
piiklad na mikrookoli a makrookoli. Mikrookoli tvoii dodavatelé, konkurence, zékaznici,
zprostiedkovatelé. Makrookoli byva chapano jako soubor faktort etickych, socidlnich, poli-
tickych, technologickych, ekonomickych a legislativnich. Vystupy jsou ¢lenény na pifimé
(kone¢ny produkt, sluzba) a vedlejsi (odpadni material, zbytkovy material). Dale je potieba
zminit, Ze k vyrobnimu systému naleZi socidlni subsystém, ktery zahrnuje organizaci a pra-

covniky.[3]

Vyrobni systém ma velké mnozZstvi specifickych vlastnosti. Nejvice je definuji kapacita
a elasticita. Schopnost vykonu vyrobniho systému za urcity ¢asovy Usek se nazyva kapacita.
Tento vykon tvoii kvalitativni a kvantitativni komponenty. Pojem elasticita lze vysvétlit jako
pfizpusobivost ¢i pohyblivost vyrobniho systému pii zadavani novych pracovnich tkold.
V tomto ptipad¢ ma elasticita dva aspekty, kvalitativni a kvantitativni. Kvalitativni se obje-
vuje v piipad¢, kdy je mozno dosdhnout riznorodosti vystupd. Kvantitativni je v podstaté

rychlost, za kterou lze ptipravit pracovisté na zménu pracovnich ukoll.[2]
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1.1 Vyrobni faktory

Vyrobni faktory neboli vyrobni zdroje jsou zakladnimi ¢lanky vyrobniho systému. Bez vy-

robnich zdroju nelze realizovat vyrobni proces. Jsou rozliSovany tyto ¢tyfi skupiny faktort:

e pfirodni zdroje,
e préce,
e kapital,

e informace.

Mezi piirodni zdroje, které jsou oznaCovany slovem piida, patii vS§echny ptirodni suroviny,
voda, ornd plda, lesy. Prace je chdpana jako veskeré lidské zdroje, které se zapoji do vyrob-
niho procesu. Kapitdl vznika v pribéhu vyrobniho procesu a je poté pouzit jako vstup
do dalsiho procesu. Mize mit hmotny i nehmotny charakter. Informace jsou dale konkreti-
zovany do riznych charakterii (technického, procesniho typu), které dopoméhaji ke zlepsSeni
a funkénosti vyrobniho procesu.[1] Jina literatura vyuZiva stejné oznaceni, tedy zmifuje
praci, informace, material (suroviny) a kapital. Material fadi do tfi podskupin a to zakladni
(surovina tvorici zéklad vyrobku), pomocné (netvoii zakladni ¢ast vyrobku) a rezijni (pro-
vozni). Kapital je mozno pojmout bud’ jako fyzicky, ktery zahrnuje stroje, zafizeni, nafadi
a v $ir§im pojeti i budovy, pozemky a stavby, nebo jako financni, a to kdyZ se jedna o penize,

které budou vkladany do dalSiho rozvoje firmy.[3]

1.2 Vyrobni proces

Vyroba je definovana jako ,, transformace vyrobnich faktorii do ekonomickych statkii a slu-
zeb, které pak prochazeji spotiebou ““.[1] Vyroba (vyrobni proces) je realizovana prave pies

vyrobni systém, ktery je popsan vyse v této kapitole. Je vymezena a ovliviiovana uréenim:

e zvoleného vyrobku, sluzby,
e rozmanitosti a po¢tem vyrobk, sluzeb,
e zvolenou technologii, organizaci, fizenim vyroby,

e stalosti vyrobniho procesu a reakce, ptizptisobenim se na novou poptavku.

Vyrobni proces tedy probihd nejen ve vyrobnich firmach, ale také ve firméch (organizacich),

které poskytuji sluzby.[1]
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Existuji tfi hlediska na vysvétleni podstaty vyrobniho procesu:

e technické,
e ckonomické,

e transformacni.

Technickym hlediskem je pfeména vstupl (pfedevsim materiall) vlozenych do vyrobniho
procesu na planované statky nebo sluzby. Pfi této preméné jsou pouzita vyrobni zatizeni
a poptipadé pracovni sila. Ekonomické hledisko nam fiké, Ze cilem vyrobniho procesu
je uspokojovat vyrobenymi statky poptavku na trhu. Transformacni hledisko rozdéluje vy-

robni procesy do riznych skupin dle hospodatskych odvétvi, primyslovych odvétvi a slu-

seb.[3]

1.3 Typologie vyrobniho procesu

Tato podkapitola bude vénovana klasifikaci vyrobniho procesu do urcitych skupin podle né-

kolika hledisek.

1.3.1 Vyrobni programy
Existuji tf1 zdkladni vyrobni programy:
e zakdzkova vyroba — vyroba produktli podle pfani zédkaznika (tato vyroba se musi
umgét flexibilné a rychle pfizpisobit),
e vyroba na sklad — ohraniceny sortiment produktli (uren vyrobcem), po kterych
je dostatecna poptavka,

e vyroba fizend zasobami — vyroba téchto produktd se spusti pii poklesu zasob

pod ptedem nastavenou hladinu, jedna se o obdobu zakézkové vyroby. [3]

1.3.2 Plynulost vyrobniho procesu
Jsou rozliSovany dva druhy plynulosti vyrobniho procesu:

e plynuly vyrobni proces,

e pferuSovany vyrobni proces.
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Pokud vyrobni proces probiha nepfetrzit¢ (24 hodin denné, 7 dni v tydnu), tak jde
o plynulou vyrobu. Tato vyroba funguje nonstop po cely rok, vyjimkou jsou jen nutné opravy
na vyrobnich zatizenich.[1] Plynuléd vyroba funguje nepfetrzite, protoze start takové vyroby

je spojen se znacnymi naklady.[3]

Naopak o pierusovany vyrobni proces se jedna tehdy, kdyz Ize vyrobu pferusit a bez vétsich
nakladi zase spustit. To se tyka napiiklad firem, které maji zavedené smény na vyrobni lince
a vyrobek putuje po pracovisti.[1]

Plynulé 1 pferusované vyrobni procesy maji své plusy i minusy. Pii vybéru spravného pro-

cesu hraje roli mnoho aspektd. Naptiklad ekonomické aspekty vyroby. Plynuld vyroba

vvvvvv

a podminek pro n€. Na druhé stran¢ pferuSovany vyrobni proces mé kolisavou vykonnost

a vétsinou delsi dobu vyroby produkti.[1]

1.3.3 Mnozstvi a pocet druhii produktii
Dle mnozstvi a po¢tu vyrabénych produktl Ize vyrobni proces rozd¢lit do tii skupin:

e kusova vyroba,
e sériova vyroba,
e hromadnd vyroba.
Kusovéa vyroba produkuje velky pocet riznych produktd v malém mnozstvi. Tyto produkty

jsou poté vyrabény opakovang, nebo uz viibec.[3]

Sériova vyroba se zamétuje na produkci jednoho druhu produktu opakované, produkci sérii.
Po dokonceni urcité série produktl se vyroba opakuje (rozhoduje poptavka), nebo prechazi

na vyrobu série jiné¢ho produktu.[1]

Hromadna vyroba produkuje velky pocet totoznych produktii. Tim, Ze firma vyrabi totozny

produkt, tak se vyrobni proces stale opakuje a je v ur¢ité mite stabilizovan.[1]

1.3.4 Faze vyrobniho procesu
Podle toho, v jakém stadiu se produkt nachazi, jsou rozliSovany tfi faze vyrobniho procesu:

e piedzhotovujici — pfiprava surovin na vyrobu dané¢ho produktu,

e zhotovujici — vyroba produktu,
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e dohotovujici — baleni produktu a piredani produktu k expedici pro kone¢ného zakaz-
nika. [1]

Vyroba je délena do tfi etap, faze vyrobniho procesu popsané vyse spadaji do vyrobni etapy.

e piedvyrobni etapa — nakup materialu a technicka ptiprava,
e vyrobni etapa — do této etapy spadaji vyse uvedené faze vyrobniho procesu,

e povyrobni etapa — prodej vyrobeného produktu a nalezitosti spojené s prodejem. [3]

Vsechny tyto etapy a faze tvofi uceleny soubor véci, které vedou k uspokojeni zakaznika.
Cely tento kolob¢h na sebe plisobi a zadnou z téchto etap nejde vynechat, vS§echny jsou stejné

dilezité.

1.3.5 Vyrobni operace

Kazdy vyrobni proces se sklada z urc¢itého poctu operaci, které vedou ke zhotoveni konec-
ného produktu. Pracovni operace je c¢ast vyrobniho procesu provedeného pracovnikem
na jednom pracovisti za urcity ¢asovy usek. Pocet operaci je urcen slozitosti produktl, mite
automatizace stroju a tak déale. Pokud Ize zdokonalovat operace vedouci k dokonceni cilo-
vého produktu, je mozné vyrobu urychlit, zjednodusit a ulehcit. Je dilezit¢ délit vyrobni
proces do operaci, protoze se Iépe planuje vyroba produktu a také se 1épe meéti vykon (s timto
souvisi vypocet odmén pro dané¢ho pracovnika). Operace jsou pak dale ¢lenény na tkony
a pohyby.[1]
e pracovni kon — ¢ast pracovni operace (manipulace s nastroji, fezani, lakovani),

e pracovni pohyb — nedélitelny, provadi pracovnik svym pohybem (uchopeni pro-

duktu, pfemisténi produktu). [3]

1.3.6 Charakter zvolenych technologii

Vyrobni proces lze fadit 1 podle toho, jaké technologie pro vyrobu produktu zvolime,

a to na:

e mechanicko-technologicky — jedna se o vyrobni proces, u kterého jsou pouZivany
mechanické a fyzikalni operace. Tyto operace ve vysledku zméni tvar materidlu (li-

sovani, obrabéni). Material mtize také ziskat nové vlastnosti,
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e chemicko-technologicky — jedné se o vyrobni proces, u kterého se méni vlastnosti

a slozeni pocatecnich surovin. Pomoci chemickych reakci se vytvaii nové materialy,

e biochemicky — jedna se o vyrobni proces, u kterého jsou pouzity zivé organizmy

pro zménu vlastnosti pouzitého materialu,

e cnergeticky — jedna se o vyrobni proces, ktery se orientuje na vyrobu energii. Speci-

alizuje se na pievod energie z riznych zdroju na elektiinu a zdroje tepla.

Velkou ¢ast vyrobnich procest nejde zatadit jen do jedné z nabizenych variant. Mnoho vy-
robnich firem pouziva kombinaci uvedenych moznosti, dle Skaly a naro¢nosti nabizenych

vyrobki.[4]
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2 VYROBNI ETAPY

Nasledujici kapitola bude zamétfena na popis vyrobnich etap. Jak je jiz zndmo z predchoziho
textu, existuji tfi vyrobni etapy. A to etapa predvyrobni, vyrobni a povyrobni. Kapitola bude
zamérn¢ rozdelena do tii podkapitol, aby bylo mozné teoreticky popsat a nastinit kolob&¢h
zakazky firmou. Rozd¢leni je dano dle poznatkl z praxe ve firm¢ Svét oken s.r.o. Piedvy-
robni etapu bude predstavovat podkapitola piijem, zaplanovani zakazky a zasobovani. Dale
vyrobni etapa bude popséna v podkapitole vyrobni linka. Nakonec bude etapa povyrobni,
kterou bude predstavovat distribuce. Bude popsan cely kolobéh zakazky a s ¢asti téchto po-

znatkl se bude pracovat v praktické ¢asti u popisu vybrané firmy.

2.1 Prijem, zaplanovani zakazky a zasobovani

Prvni podkapitola kapitoly 2 zaméfujici se na vyrobni etapy bude smétovat na etapu pred-
vyrobni. Pfedvyrobni etapa je sloZzena z vicera dil¢ich krokl. V préci bude tuto etapu zastu-
povat piijem zakazky, kontrola jeji proveditelnosti a jeji zaplanovani na urcity vyrobni den.
Dale bude priblizen nakup materidlu, jeho uskladnéni a véci s timto spojené. Na konci pod-

kapitoly budou uvedeny dvé metody spojené s materialem ve vyrobé.

2.1.1 Prijem zakazky

Kazda firma nabizi ur€ity typ zbozi, ktery je poptavan. Zakaznik si poptd zbozi a posila
objednavku. Dochazi k piijeti zakazky a k posouzeni jeji proveditelnosti. Celé takova ana-
lyza ma za ukol odhadnout cenu a realnost pozadovaného terminu dodani. Analyzu provadi
pracovnik obchodniho oddéleni. Pouziva své zkuSenosti a samoziejmé interniho systému
firmy. Systém obsahuje databazi diive realizovanych zakézek, vykonnostnich norem a dal-
Sich podptrnych néstrojl, které dokdzi odhadnout cenu a termin dodéani s velkou ptesnosti.
Je potieba dbat na presnosti analyzy. Kombinaci vyssi ceny a del$iho terminu dodani mtze
dojit ke ztrat¢ zakdzky, a naopak pii Spatné kalkulaci ndklada a kratkého terminu dodani

nemusi byt zakazka ziskova.[5]

Dal8im krokem k realizaci zakdzky je jeji uvolnéni. Zakazka bude uvolnéna a napldnovana
do vyroby, pokud mame provéteno, Ze je na sklad¢ potfebny material, mame vyrobni pro-
sttedky, kapacitu a dal$i soucasti k dokonceni dané zakazky (technicka ptiprava vyroby).
Je to zékladni provérka, kterd zabrani tomu, aby nedoSlo k pfijeti zakazky, kterou dana firma

nedokaze zrealizovat.[6]
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Zakazky, které projdou timto sitem, se pteklopi do vyroby a miize dojit k naplanovani

a k realizaci.
Technicka priprava vyroby (TPV):
Odd¢leni technické piipravy vyroby se zabyva:

e proveditelnosti ptijatych zakazek,

e zlepSovanim vyrobkil a vyvojem novych potencionalnich vyrobk,
e vytvofenim a zlepSovanim vyrobnich postupti,

e vytvofenim pracovnich a technickych norem,

e zkouskou vytvorenych vyrobnich postupd. [7]

2.1.2 Planovani vyroby

Kvalitni planovani vyroby je zaklad pro kazdou firmu. Ma spoustu ukolt a celkové ovliviiuje
chod firmy. Pfed samotnym pldnovanim vyroby musi dojit k uvolnéni zakdzky. Zakaznik
si popta vyrobek, ktery dand firma produkuje. Pokud se ob¢ strany domluvi, zakazka miize,
ale taky nemusi, byt uvolnéna pro dalsi zpracovani (podkapitola 2.1.1). Zakazkou je mySlena
polozka operativniho planu. Kazda takova polozka ma svou vyrobni dokumentaci,
ktera se vétSinou sklada ze dvou rozpisek. Rozpisky materialu, kterd uvadi kompletni po-
trebu materidlu, a rozpisky dilct (polotovartt), které skladaji kone¢ny vyrobek. Pro optima-

lizaci potieby materialu jsou zakazky sdruZovany do vyrobnich davek.[6]

V dalsim kroku se urcuje vyrobni plan zakéazek, ¢i vyrobnich davek. Pfi tvofeni planu
je nutno brat v uvahu poZadované mnozstvi vyrobkd, skladbu operaci a v neposledni fad¢
také stanoveny termin dokonceni. Po zvaZeni vSech aspekti byva stanoven potfebny poca-

teCni a kone¢ny termin. Pomoci technologickych postupti se zakazce vymezi:

e kde se zakazka zpracuje (jaka linka zakézku vyrobi),

jak se zakazka zpracuje (technologicky postup),

e Cim se zakdzka zpracuje (jaké stroje, nafadi zakazku vyrobi),

kym se zakazka zpracuje (odbornost zaméstnancit).

Ve vyrobnim plénu hraje roli i pofadi zakazek. Spravnym urcenim potadi zakazek 1ze:
e zkratit prubézny ¢as vyroby,
e pIné vyuzit vyrobni kapacitu,

e zkratit dodaci lhtty,
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o zkratit celkovy Cas vyroby a zmens§it naklady. [5]

Cely tento proces obsahuje velky objem informaci. Pracovnik planovaciho oddé¢leni musi
mit informace jak planovaci (terminy zahéajeni a dokonceni vyroby, vyrobni tkoly), tak in-
formace o poruchach ve vyrobég, aby mohl reagovat a ménit vyrobni plan. Proto velké mnoz-
stvi firem pouziva pro planovani vyroby podnikovy informacéni systém.[6] Tento systém
dokaze sam hlidat kapacity vyroby, urCovat poradi zakdzek, upozornovat na zpozdéni vy-
roby a timto v¢as reagovat a ménit vyrobni plan. Po zaplanovani dokaze zpracovat a vytvorit

realnou potfebu materidlu a mnoho dalSich potfebnych véci.[8]
Podnikovy informacni systém (ERP):

Podnikovy informacni systém je typ informacniho systému, ktery ma dnes nenahraditelnou
roli v celém fungovani firmy. Pomaha jim s celou skélou véci, jakymi jsou naptiklad finance,
kalkulace, personalistika, planovani vyroby, nakup, logistika, jakost. Obsahuji databazi na-
bizenych produktii, dokazi vytvaret a kalkulovat zakazky, optimalizovat spotiebu materialu,
snizovat naklady. Pomoci ERP se dnes realizuje i planovani a fizeni vyroby. Pokud se na-
stavi vykonnostni normy, kapacity stroji a dal$i pottebné parametry, je mozné pomoci ERP
presné planovat a fidit vyrobni proces. Dokéze n€kolikandsobné zvysit podnikovou efekti-

vitu a lze jej déle rozvijet a opétovné inovovat.[8]

2.1.3 Nakup materialu

., Nakup jsou obchodni operace, jimiz podnik (organizace) zabezpecuje potirebnym zboZim
(materialem) urcenym pro dalsi zpracovani nebo prodej (surovinami, polotovary, dily, vy-

robky a obaly) své vyrobni, obchodni nebo jiné cinnosti* [9]

Na jedné stran€ je ndkup obchodni operace uskute¢nénd na ndkupnim trhu. Na druhé strané
je nakup soubor ukolt, které musi oddéleni nakupu (zasobovani) ve firmé plnit. Jde o nasle-
dujici ukoly:

e ujasnéni potieb materiald,

e stanoveni velikosti a terminu potfeby materiali,

e hledani dodavatelq,

e volba dodavateld,

e vytvofeni objednavek,

e kontrola a za¢tovani objednavky,
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e skladovani,
e vyskladnéni,

e sledovani spotfeby materialu.

Zéakladnim ukolem oddéleni ndkupu je ujasnéni potieb. Tedy musi dochazek k operativnimu
planovani nakupu. Planovanim se urci celkova potieba materialu a také rozdil mezi zdroji
a potiebami. Zdroje neboli zasoby jsou materidly, které jsou v dané chvili k dispozici,
a tyto zasoby se prabézné dopliuji. Ptfi planovani se zjisti celkova potfeba materialu
na planované obdobi, a pokud potieba pievysuje zasoby, je vytvorena objednavka na novou
materidlovou zasobu, kterd zajisti potfebny material na celé obdobi. Planovani nakupu spo-
civa:

e ve vypoctu celkové potfeby materialu,

e ve vypoctu pojistné zasoby, kterd pokryva neocekavany vypadek u dodavatele,

e ve vypoctu ocekdvané zasoby materidlu na planované obdobi,

e ve vypoctu potfeby dodavek materialu. [6]

Spravnym urcenim materidlovych potieb Ize snizit ndklady na vyrobu. K tomuto urceni

muze pomoci nasledujici klasifikace zasob:

e béZna — zasoba na obdobi mezi dvéma dodavkami zbozi,

e pojistna — zasoba, kterd reaguje na neocekavané problémy u dodavatele,

e technologickd — material, ktery musi byt pfed dal$im zpracovanim urcitou dobu
uskladnén (vysychani dieva, zrani syrt),

e sezonni — zasoba, kterd nam pokryje zvySenou potiebu materialu v obdobi, kdy spo-
treba kolisa,

e havarijni — zasoba, ktera nedovoli zplsobit velké problémy ve vyrobnim procesu. [1]

2.1.4 Skladovani materialu

Sklad patii do logistického a dodavatelského systému a je stale nezbytny i za cenu prerusSeni
materidlového toku a udrzovani nutnych zasob. Primarné slouzi ke skladovani materiali,
polotovarli a hotovych vyrobkll. Skladovani zahrnuje celou fadu ukonli spojenych s néku-
pem, udrZzovanim zasob a distribuci skladovych polozek konecnym zakazniktim dle jejich
pozadavkll a také zahrnuje mnoho rozhodovacich procesti spojenych pravé s logistickym

a dodavatelskym systémem.[4]
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Sklad neboli skladovaci systém je mozno rozlozit na Ctyfi segmenty:

e staticky — skladovaci plochy a mista (druhy skladu),

e dynamicky — pomucky potiebné k pfijmu zbozi, jeho naskladnéni, baleni a vysklad-
néni,

¢ informacni — piehled o skladovych polozkach a jejich pohybu, veskera administra-
tiva spojena se skladovacim systémem,

e pracovni — veskera pracovni sila souvisejici se skladovym systémem (od skladniki,

manipulantli, az po ¢leny managementu).

Firmy si vytvafi své vlastni skladovaci systémy. Druh skladu a jeho vybaveni se odviji
hlavné od polozek, které maji v planu skladovat. Proto se pted navrhem skladu musi brat
ohled na druh materidlu, s tim souvisejici manipulacni a ptepravni prostiedky, a také na sku-

penstvi a nebezpecnost urcitych skladovacich latek.[4]

Zakladnimi funkcemi skladd je pfemisténi skladovych polozek, jejich uskladnéni a pfenos

informaci o téchto polozkach. Funkce lze shrnout do tfi ¢innosti:

e piijem objednanych materidlli, polotovart a vyrobkii od dodavateld,
e postupny vydej materiald, polotovarii na vyrobni linky a nasledné znovu uskladnéni
hotovych vyrobki,

e baleni a expedice hotovych vyrobkd. [5]

Ve skladé ma kazda firma sviij specificky fad a podle néj postupuje. Ale i pii sebelepSim
fungovani skladovaciho systému muze dojit k poSkozeni, znehodnoceni nebo k nenalezeni
materialu. Nejcastéjsi chyba skladniktl je ztrata koncentrace pii nakladce a vykladce. Dale
laxni a neopatrné zachazeni s materidlem. Ke znehodnoceni materialu mtize také dojit, po-
kud sklad neni dostate¢né chranén pred vlivem pocasi. DileZitou véci je také dodrzovani

metody first in, first out (FIFO).[10]
Metoda FIFO:

Tato metoda poméha u vyroben, které¢ udrzuji velké mnozstvi materidlu na skladech. Tento
material zistava delsi dobu na misté a miize dojit k jeho znehodnoceni. Metoda FIFO udr-
zuje spravny kolob&h materidlu. Je dohliZeno na material, ktery je jako prvni pfijat a z toho
divodu je jako prvni posilan dal, neboli expedovan. Timto lze udrzet kvalitu materialu

na vyhovujici trovni.[10]
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Mechaniza¢ni a manipula¢ni prostiedky:

Materidl je ulozen v riznych typech manipulacnich jednotek. Timto se docili efektivnéjsi

manipulace s materidlem. Manipulacni jednotky se dé€li do Ctyt rada:

e [. fadu — jednotky vhodné pro ru¢ni manipulaci (pytel, sud, kartonovéa krabice, pre-
pravka, bedna),

e [l fadu — jednotka, ktera obsahuje 16 az 24 jednotek I. fadu (manipulacni ploSina,
paleta, maly kontejner),

e [II. tadu — jednotka, kterd obsahuje 10 az 44 jednotek II. fadu (velky kontejner, le-
tecky kontejner),

e [V.fadu — jednotky velkych rozméri (velké lodni kontejnery).

Manipulace s jednotkou je rtiznoroda a jeji zvoleni zalezi hlavné na hmotnosti jednotky.
V malych firméch je stale dtlezita ru¢ni manipulace (jednotky I. fadu). Pro jednotky II. fadu
je vhodna manipulace pomoci voziki se stojici a kracejici obsluhou nebo vysokozdviznych
vozikil. Voziky jsou vhodné pro manipulaci s paletou a mensim kontejnerem. Pro jednotky
III. a IV. f4du je vhodn4 manipulace s ploSinovym vozikem a dal$imi typy kontejnerovych

manipulatort.[4]

2.1.5 Metoda Just in Time (JIT)

Metoda JIT byla vynalezena v Japonsku. ,,Je zamérena na lepsi vyuzivani investic, materi-
alu, kapacit a distribuce, ktera vede ke sniZeni zasob. “[3] Je potieba snizovat zésoby,
nebot’ je v nich obsazen velky podil obéZzného kapitadlu. Metodu je mozné aplikovat v zaso-
bovani (objednavky materiali od dodavatelt), ale také v ramci firmy. V ramci firmy dochazi
k vyméné materidlli mezi linkami. Jedna od druhé piebird jen potfebnou ¢ast materiald,

kterou za urc€ity €as spotiebuje. Jedna se prakticky o vyrobu bez zasob.

Dle metody se dodavky materiali realizuji v pravidelném mnoZstvi a v potfebné kvalit¢.
Za kvalitu je pln€ odpovédny dodavatel, ¢as na kontrolu materiali obvykle neni. Dodavatele
firma pravidelné informuje o planu vyroby a tedy redlnych potiebach materialii. Dodavatelt
by nemélo byt pfili§ mnoho a jejich poloha by méla byt v blizkosti firmy, aby dochéazelo
k Castym dodavkam praveé na cas. Tedy zjednoduSen€ jde o dodani materialu, ktery je mo-

mentalné potieba.[3]
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2.1.6 Kanban metoda

S metodou JIT souvisi také metoda kanban, ktera cely systém dopliuje a podporuje.
Do praxe ji uvedl Taiichi Ohno ve firm¢ Toyota. Po piekladu slova kanban z japonstiny
1ze zjistit, ze jeho vyznam znamena karta, Stitek, vyveska ¢i tabule. Firma Toyota uplatiiuje

pro svou ¢innost metodu kanban uz desitky let a inspiruje firmy po celém svéte.

Jejim hlavnim cilem je odstranéni prebytecnych zasob materidlu na vyrobni lince. Udrzuje
se jen materidl pfimo potfebny k vyrobé¢, ktery se postupné dopliuje. Pracovnik na vyrobni
lince spotiebovava material ze zasobnikli opatienych kartou kanban. Tato karta se posila
dale do skladu materidlu. Skladnici odeberou ze skladu material, ktery byl pouzit a doplni
zasobniky na vyrobni lince. Odebrani materidlu ze skladu je podnétem k objednani nového,
kanban karta se poSle dodavateli materialu, ktery doplni sklad. Vyroba tedy funguje
na zéklad¢€ pozadavku. Vyroba si pozada o materidl do skladu a sklad si pozadé o jeho dopl-
néni.

Metoda kanban je také uréena pro pohyb polotovarii mezi pracovisti. Pracovisté na sebe
navazuji a davaji si mezi sebou pozadavky (kanban karty) na pottebny pocet polotovarii
¢1 soucasti pottebnych k pokracovani vyrobniho procesu. Metoda mé zabranit piedzasobo-

vani.[11]

2.2 Vyrobni linka

Vyrobni linka se d4 popsat z mnoha stran. Nasledné vSak bude vystizeno jen par bodd,
které budou pouzity v praktické Casti bakalatské prace. Nejprve bude zminéna vyrobni ka-
pacita a vyrobni davka. Zahrnuto bude také uspotadani pracovisté, dale pohybové a ¢asové
studie, metoda 58S, principy $tihlé vyroby. Nakonec bude pfibliZzen zpiisob kontroly, identi-

fikace vyrobki a jejich vzeti do evidence.

2.2.1 Kapacita vyrobni linky a vyrobni davka
Vyrobni kapacitu je mozno také nazvat jako vyrobni schopnost. Udava maximalni mozné
mnozstvi vyrobkd, které Ize za urcity ¢as na vyrobnim stoji vyrobit. Vyrobni kapacitu ovliv-

fluje mnoho elementt (stav a stafi pouzivanych stroji, Groven organizace prace).[5]

., Pro vypocet kapacity lze pouZit tento vzorec:

Fsej
Q) = FoojVy = 22 (H12]
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Kde: Q; — kapacita jednice j-tého vyrobniho zarizeni
Fsej — efektivni casovy fond j-tého vyrobniho zarizeni
Vi — vyrobnost (vykonost) j-tého zarizeni
P; — pracnost na vyrobu jednice vykonu (vyrobku) v Nmin nebo Nh“[12]
Vyrobni davky jsou tvofeny za u¢elem snizeni nakladl na material a pribéh vyroby. Vyrobni
davky sdruzuji mnozstvi ptijatych zakéazek, které jsou poté soucasné zadavany do vyroby
na stanovené pracovisté. Na takto vytvorenou davku se spolecné vychystava material a po-
lotovary. Soubor zakazek je po celou dobu hlidan jako celek (vyrobni davka). Vyrobni davka
optimalizuje vyrobu, ale musi byt uréena jeji spravna velikost.
Optimalni velikost vyrobni davky muze:
e optimalizovat material,
e snizovat ndklady na pribeh vyroby,
e zvySovat produktivitu prace,

vvvvv

e zajistit jednodussi fizeni vyroby.
Pokud je vyrobni davka neiimérné velka, tak:

¢ zvysSuje naklady na uskladnéni polotovart,

e zvySuje potiebu skladovacich ploch,

e prodluzuje prubéh vyroby. [6]
Vypocet optimalni velikosti davky:
,, Optimalni velikost vyrobni davky je takova velikost vyrobni davky, pri které jsou celkové
naklady na jednu soucast (vyrobek) minimalni.

2.D.Npz
Nj.NRy

@M2]

dvopt =

Kde: dvopi— optimalni vyrobni davka
D — celkova roc¢ni potieba produktu (ks)
Npz — ndklady na pripravu a zakonceni
N; — jednicové vyrobni naklady

Nru — rocni naklady na udrzovani zasob (podil z Nj) “ [12]
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2.2.2 Usporadani pracovisté

Vyrobni linka je tvofena rGznym poctem pracovist. Pracovi§té¢ jsou rozmisténa tak,
aby zakazka plynule a v co nejkrat§im Case prosla vyrobni linkou a mohla se distribuovat.
Usporadani pracovist’ je dano typem vyroby a dal§imi faktory. Kvalitnim uspotadanim pra-
covist' lze ovlivnit plynulost materidlového toku vyrobnim procesem. Jsou dva druhy uspo-
radani pracovist, a sice individualni nebo skupinové. Skupinové usporadani se dale déli:

1. Technologické usporadani:
Pti technologickém uspoiadani jsou pracovisté poskladana podle podobnosti vyrobnich za-
fizeni. Vyrobek mezi pracovisti koluje tak, jak udava vyrobni postup. Pokud je ve vyrobnim
postupu dano, miize se vracet na piedchazejici pracoviste.

2. Predmétné usporadani:
Pti pfedmétném uspotadani jsou pracovisté organizovana podle vyrobniho postupu. Vyrobni
zafizeni jsou tésné za sebou. Vyrobek se plynule posouva od prvniho zatizeni az po posledni.

3. Modularni usporadani:
Takové pracovisté je seskupeno do modult a tyto moduly realizuji mnozstvi technologic-
kych funkci. Pfikladem miZou byt obrabéci centra.

4. Buiikové usporadani:
Buiikové uspotadani je tvofeno automatizovanymi stroji (robot, automatizované operacni
a mezioperacni manipulace), které produkuji vyrobky.

5. SmiSené usporadani:
Jedna se o kombinaci vyse uvedenych uspotadani. Pouziva se u vyrobnich linek, kde se neda
vyuzit jen jedno z nabizenych uspotadani.[12]
Metoda Layout:
Metoda, ktera pomaha zlepsit materialovy tok linkou a tim docilit zefektivnéni samotné vy-
roby. Spociva v nakresu piidorysu linky (obsahujici vSechny stroje a prostory) a zaznaceni

momentalniho materialového toku. Cilem metody je najit zménu vyrobnich prostor pro op-

timalni materidlovy tok.[5]
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2.2.3 Metoda 5S

Tato metoda se sklada z péti zakladnich boda. Je ptivodem z Japonska. ,, Nazev vychdazi z prv-
nich pismen slov, ktera obsahuji zakladni pravidla a zasady vedouci k stihlé vyrobé i stihlé
a prehledné administrative; predstavuje skupinu technik, metod a postupit zamerenych

‘

na organizaci pracoviste, dodrzovani norem a posilovani potieby neustalého zlepsovani. *

[12]
Seiri (Roztridit):

Prvnim bodem 58 je seiri, neboli roztiidit. Hlavnim tikolem tohoto bodu je roztiidéni véci
na vyrobni lince do dvou kategorii, potfebné a nepotiebné. Nepotiebné véci jsou odstranény.
Avsak také potfebné véci by se mély omezit, protoze i nékteré z nich nejsou pouzivany kaz-
dodenné. Patfi mezi né véci, které se nepouziji v horizontu mésice. Vyrobni linky byvaji

plné nepotiebnych strojli, forem, stolii, materialu, palet a dalSich véci.
Seiton (Srovnat):

Druhym bodem 5S je seiton, neboli srovnat. Po provedeni seiri na vyrobni lince zlistanou
jen potiebné véci. Jsou sice potfebné, ale praci neuleh¢i, pokud nebudou pracovnici védét,
kde je hledat. Proto pfichazi bod seiton. Seiton znamena srovnat véci tak, aby kazda po-
mucka méla své misto a jeji nalezeni nestalo pracovnika zbytecny ¢as a Gsili. Kazdéa pracovni

pomucka by méla byt oznacena a méla by mit své misto.
Seiso (Vy¢istit):

Ttetim bodem 58S je seiso, neboli vycistit. VSechny stroje, pracovni pomiicky a pracovni
misto se musi udrzovat Cisté. Pti pravidelném ciSténi 1ze kontrolovat stroje a predejit poru-

cham.
Seiketsu (Systematizovat):

Ctvrtym bodem 58S je seiketsu, neboli systematizovat. Kazdy pracovnik by mél dbét na &is-
totu, nosit uréeny pracovni odév a ochranné pomticky. Také by se mél se snazit stale zlep-

Sovat organizaci prace. Tedy kazdodenné€ pracovat na seiri, seiton a seiso.
Shitsuke (Standardizovat):

Poslednim bodem 58S je shitsuke, neboli standardizovat. Shitsuke znamena dostat do sebe

tyto ndvyky a dodrzovat je kazdodenné. Ziskat sebedisciplinu.[13]
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2.2.4 Stihla vyroba

Cinnosti ve firmé je mozné rozdélit do dvou skupin, a sice do &innosti s pfidanou hodnotou
a ¢innosti bez piidané hodnoty. Cinnost s pfidanou hodnotou je vyroba produktu,
naopak ¢innost bez pfidané hodnoty je skladovani, doprava. Snizenim doby Cinnosti
bez pridané hodnoty vede pravé k principu stihlé vyroby. Koncept §tihlé vyroby jde shrnout

nasledovné:

e climinovat nebo minimalizovat ¢innosti bez piidané hodnoty,
e vyrabét pouze dle pozadavku zdkaznika (tazny systém),
e nepfetrzita vyroba,

e vyroba v nejkrat§im mozném cyklu.
Tazny systém (pull):

Jedna se o vyrobu dle pozadavku zakaznika. Material je prubézné objednavan podle stano-
veného planu, ale do vyroby jde az v moment¢ zahdjeni vyroby zakazky. Jde o snahu mini-

malizovat zasoby a snizit priitbéznou dobu vyroby, takzvanou vyrobu na ¢as.[14]

2.2.5 Pohybové a Casové studie

Pro zdokonalovani vyrobnich procesii je vytvafena analyza pracovni metody. Analyza ma
za cil sniZzovat celkovy €as vyrobniho procesu na minimélni hranici. K tomuto tcelu slouzi

pohybové a ¢asové studie.
Pohybové studie:

Pomoci pohybové studie je pozorovan materidlovy tok linkou, vzdalenosti mezi operacemi,

pohyb pracovnikti, manipulace, prostoje, ¢ekani.
Casové studie:

Pomoci ¢asové studie je sledovan cas prace pracovnika. Cas prace se déli na normovany
a nenormovany. Normovany ¢as zahrnuje €as prace a nutné pauzy. Nenormovany cas je Ca-
sovy deficit zpiisobeny pracovnikem a deficit vytvofeny technicko-organizacnimi nedo-

statky.[6]
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2.2.6 Kontrola kvality

Kontrolu kvality vyrobkt Ize sledovat pribézné, nebo az po dokonceni vyrobku. Pribéznou
kontrolu je mozno realizovat po kazdé provedené operaci vyrobniho procesu. Tato kontrola
nejde aplikovat u kazdého typu vyroby, proto byva zvolena kontrola az po dokonceni vy-
robku. Prohlidka vyrobku mize byt jednoducha (vizualni kontrola), nebo slozita (napiiklad
testovani v laboratofich).[14] Celkovym cilem prohlidky neni jen kontrola a ptezkouSeni
daného stavu vyrobku, ale také zamezeni potencialnich budoucich poruch. Déle se jedna

o vytvoreni informaci pro fizeni vyrobniho procesu a podklada pro vedeni spolecnosti.[6]

2.2.7 Identifikace vyrobku a jeho vzeti do evidence

Identifikace vyrobkt je dulezitou funkci v fizeni materidlového toku. Ve firmé a predevsim
u nasledné expedice je potieba védet, kde se materidl, polotovar, i vyrobek presné nachézi.
Material, polotovar, ¢i vyrobek mize byt pfimo nosi¢em takového oznaceni. Je-li vyuzit
prepravni prostfedek, mél by byt opatfen nosi¢em informace, ktery pomiize k identifikaci
(visacka, etiketa, Stitek). DnesSni svét ¢im dal vice tla¢i k automatické identifikaci,

ktera dokaze pomoci v mnoha ohledech, naptiklad:
e v fizeni procest,
e v redukci administrativy a ruéni zdlouhavé a namahavé prace,
e ve snizeni poctu chyb,
e v piehledu o kazdé sledované jednotce,
e ve zvySovani efektivnosti a produktivity.

Automaticka identifikace zboZzi urychluje hmotny a informacni tok. Mame vice druhii ozna-
¢eni, ktera nosi urcitou informaci. Jeden z nejdostupnéjSich a dnes nejrozsitené;Sich systémil
automatické identifikace je ¢arovy kod.[5]

Carovy kéd:

Je cenové dostupny systém, ktery ma vicero kladti. Vynik4 hlavné piesnosti a rychlosti,
ktera se neda s ruénim zadavanim dat srovnavat. Carové kédy se daji flexibilné pouzivat
skoro za vSech podminek. Vytisknout je 1ze na materidly odolné vysokym teplotam, odolné

kyselinam, obrouSeni, mraztim. Pouzitim ¢arovych kodl lze zjistit stav zasob na skladé¢

a zvySovat produktivitu a efektivnost prace. Carovy kéd je slozen z tmavych &ar a svétlych
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mezer. Tyto ¢ary precte specidlni snimac (étecka). Snimac zjisti rozdil v reflexi a tento rozdil
pfeméni v elektricky signdl. Tento signal se nasledné ptrevadi v Cislice ¢i pismena. Kazda
Cislice, pismeno, je v ¢arovém kodu zaSifrovano pomoci pfedem definovanych Sifek Car
a mezer. Takto sestaveny kéd miize obsahovat jakoukoliv informaci, kterou si vyrobce pieje
a jednoduse ji pomoci ¢tecky nacte. K dostani je vice typt ¢arovych kodu. Jsou rozliSovany
1D a 2D kédy. 1D maji mensi kapacitu a proto pfenaSi mensi informace. 2D svou kapacitou

dokazi obsahnout takika veskerou informaci.[15]

Pomoci identifikace vyrobkl se nésledné odepisuji pouzité polotovary ve vyrobé. Diky
dnes$ni moderni technice a podnikovym informacnim systémtim lze cely proces dostate¢né
hlidat. Pomoci ¢tecky ¢arovych kodt se nacte polotovar a poté hotovy vyrobek do podniko-
vého informacéniho systému. Takto je mozné mit piehled o odepsaném materidlu a o nové

vyrobenych produktech ptipravenych k distribuci.[8]

2.3 Distribuce

Tteti podkapitola se bude celkové zamétovat na distribuci hotovych vyrobkl k odbératelim
a zakonci tak cely kolobéh od zadani zakézky do vyroby azZ po jeji expedici. Tento posledni
proces zacind piedanim vyrobeného a peclivé oznaceného vyrobku do rukou skladnikd,
kteti vyrobek zabali do rGznych druhii obalii a podle potfeby vlozi do piepravniho pro-
stiedku. Takto pecliv€ oznaceny a zabaleny produkt se miiZze expedovat. Vyrobek je dorucen

kone¢nému zakaznikovi a timto poslednim krokem jsou dokonceny vSechny vyrobni etapy.

2.3.1 Obaly a prepravni prostiredky

Pted distribuci hotovych vyrobka dochazi k jejich zabaleni a vlozeni do ptfepravnich pro-

stiedkil vhodnych pro jejich dany typ. Pro zabaleni se vyuZiva obal, ktery ma mnoho funkci.

Zakon o obalech ¢. 477/2001 Sb. definuje obal jako: ,, vyrobek zhotoveny z materialu jakékoli
povahy a urceny k pojmuti, ochrané, manipulaci, dodavce, popripadé prezentaci vyrobku
nebo vyrobkui urcenych spotiebiteli nebo jinému konecnému uZivateli ** [16] Déle rozdé€luje

obaly na:
e prodejni — ochrana vyrobku pii jeho pfimém prodeji,
e skupinové — ochrana skupiny vyrobkt ¢i ochrannd pomticka pti vkladani do regalu,

e piepravni — ochrana vyrobki pfi jejich pieprave ¢i potiebné manipulaci. [16]
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Obal plni n¢kolik funkeci:

e ochrannou — proti vS§em druhtim poskozeni, zméné¢ teplot, ukradent,
e manipulacni — pevnost, nerozbitnost, lehka oteviratelnost, spliujici pozadavky ISO,
¢ informacni — potfebné informace o vyrobku v obalu,

e ckologickou — vyuziti znovupouzitelnych obalt, recyklace. [4]

Po dokonceni zabaleni vyrobku do spravného obalu skladnici vlozi pfipraveny vyrobek
do ptrepravniho prostiedku. Kazda firma ma své specifické potieby na piepravni prostiedky.
Mezi nejpouzivangjsi prosttedky patii ukladaci bedny, ptepravky, palety, kontejnery, pie-

pravniky a vyménné nastavby.[5]

2.3.2 Distribuce vyrobku

Distribuce vyrobkll ke kone¢nym zdkaznikiim uzavird celou ¢innost firmy. Tento posledni
krok Ize oznacit jako distribucni logistiku. Distribucni logistika spojuje vyrobu se zakazni-

kem. Do pojmu distribu¢ni logistika se fadi:

e proces skladovani,
e pfeprava vyrobku k zakaznikovi,
e potiebné informace k pieprave,

e kontrola.

Distribuc¢ni logistika dba na dodani vyrobku vcas, na to pravé misto, v kompletnim baleni

a také na spravny pomér urovné dodaci sluzby versus vyse nakladi.[5]

S timto tématem také bezesporu souvisi pojem distribucni tetézec. ,, Distribucni retézec
Ize charakterizovat jednotlivymi uzly (mnoZina organizacnich jednotek vyrobcii a externich
zprostredkovatelii) a useky (po kterych se zbozi mezi uzly premistuje). “ [5] Tedy cely tento
fetézec zacina ve firmé vyrobce a konc¢i u koneéného zdkaznika. Zprostitedkovava mnoho

funkeci:

e skladovaci — skladovani vyrobkdl,

e vychystavaci — vychystani vyrobkl pro distributory nebo zakaznika,

e konsolida¢ni — seskupeni vyrobkl pro vice zdkaznikl (lepsi vyuziti vozidel),
e manipulacni — nakladka, vykladka, manipulace vyrobk,

e pfepravni — pieprava vyrobkil z vyrobny az ke konecnému zékaznikovi,

e komunikacni — vyména informaci o distribuci. [5]
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Distribucni fetézec se €leni podle stupné, a to na distribuci ptimou a neptimou.
Piima distribuce:

Tuto distribuci provadi firma. Tedy si zprostitedkovava prodej a dovoz vyrobkil piimo
ke kone¢nému zékaznikovi. Vyhodou takové distribuce je pfima informovanost a kontrola,
rychla reakce na zmény a také malé zasoby vyrobkil u jiného distributora. Zaporem piimé
distribuce jsou vyssi naklady, potieba vétsiho skladovaciho prostoru a také vice papirovani

a starosti.[4]
Nepiima distribuce:

Nepiima distribuce proto, ze firma pouziva k distribuci jednoho nebo vice zprostiedkova-
telti. Pro firmu je tato volba vyhodna v tom, Ze zprostiedkovatel se vice specializuje na ko-
necného zékaznika a je vyuzito jeho sité kontakti. Na distribuci je vynalozeno méné nékladi
a skladovacich prostor. Na druhou stranu firma nema kontrolu nad vyrobkem, pfi pfipadné
chybé¢ zprostredkovatele miize dojit ke zhorSeni reputace firmy a navic je na ném firma za-

visla (reklama, prodej).[4]
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3 CiL, ZVOLENE METODY ZPRACOVANI A OMEZEN{ PRACE

V této kapitole budou ujasnény cile bakalaiské prace, metody zpracovani a omezeni prace.

3.1 Cil prace

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je vytvofit navrh na zlepSeni organizace vyrobniho

procesu ve firmé Svét oken s.r.o.

Dil¢imi cili teoretické Casti je zpracovat zakladni informace tykajici se vyrobniho systému,
¢ili naptiklad definovat vyrobni faktory a vyrobni proces. Dilezitym cilem je taktéz charak-
terizovat jednotlivé vyrobni etapy, zaméfit se na piijem zakazek a jejich planovani, na sys-

tém zasobovani, na vyrobni linku a kone¢né také na distribuci.

Dil¢im cilem praktické ¢asti je predstavit konkrétni firmu, a to z oblasti jeji historie, piisob-
nosti na trhu, vlastni vyroby, vlastniho firemniho aredlu a organizacniho uspotadani.
Neméné dilezitym cilem je shrnout zakladni informace tykajici se pritbé¢hu etap vyroby
ve firmé¢, a to od ptijmu zakazky az po distribuci, poptipadé montdz oken. DalSim cilem je
analyzovat jeji organizaci vyrobniho procesu a to konkrétné u zvolené linky pro vyrobu aty-
pickych oken. Cilem pfimo souvisejicim s cilem hlavnim je navrhnout nové uspotfadani pra-

covist’ na zvolené lince pro vyrobu atypickych oken a doporucit zplsob jeho realizace.

3.2 Metody zpracovani

Pro zpracovani praktické ¢asti bakalatské prace byla zvolena metoda layout (blize v 2.2.2
Usporadani pracoviste€), ktera pomulze piiblizit momentalni uspofddani linky. Na layout
linky navazuje Spagetovy diagram, ktery zdokumentuje pohyb pracovnika na lince (pohy-
bova studie). A tento diagram nasledné doplituje snimek pracovniho dne (Casova studie).
Po praktickém pouziti popsanych metod bude dostatek podkladti pro navrhnuti zlepsSeni or-

ganizace vyrobniho procesu.

3.2.1 Casovy snimek dne

Casovy snimek dne je jedna z metod zjiStovani skuteCnych ¢asti pribéhu prace. Pomoci
snimku Ize zkoumat skladbu pracovniho procesu a casovou délku operaci. Po provedeni ana-

lyzy vysledkil je mozno navrhnout zlepSeni pracovnich procest.
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Postup vytvoteni ¢asového snimku:

nachystani podkladii ke sniméni — zamér snimku, zvoleni snimaného pracovnika, se-
znameni pracovnika se snimanim, pfiprava listu pro zapisovani snimani,

e provedeni méfeni, zaméru snimku,

e analyza vysledkda,

e vytvoreni navrhu na zlepseni (podle zdméru snimku). [12]

3.2.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram se pouzivéa ke zdokumentovani materialového toku linkou a pohybu dél-
nika na vyrobni lince. Jedna se o jednoduchy diagram vyuzivany pro pohybové studie. Slouzi
ke zdokonaleni a zrychleni vyrobniho procesu (princip §tihlé vyroby). Vytvoreni Spageto-

vého diagramu spocivé ve ¢tyfech krocich:

e vytvoreni layoutu linky, pracoviste,
e zakresleni pohybu pracovnika pomoci spojité kiivky (pribéhu prace),
e analyza a vyhodnoceni diagramu,

e vytvofeni navrhu na zlepSeni organizace vyrobni linky, pracovisté. [17]

3.3 Omezeni prace

P4

Vzhledem k typu vyroby bude praktickd ¢ast bakalarské prace zameétena na linku pro aty-
picka okna (analyza organizace vyrobniho procesu). Tato linka doposud neprosla optimali-
zaci, proto je vhodné hledat navrh na zlepSeni organizace vyrobniho procesu pravé zde. Na-

vrh bude vytvofeny pomoci analyz vySe zminénych metod zpracovani.

Vytvotfeny ¢asovy snimek dne bude omezen na dobu potfebnou pro analyzu vyrobniho pro-

cesu.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI FIRMY SVET OKEN S.R.O.

Vzhledem k tomu, ze se prakticka ¢ast bude zabyvat analyzou soucasného stavu organizace
vyrobniho procesu a poté navrhem na zlepSeni vyrobniho procesu na lince pro atypickéd okna
ve firm¢ Svét oken s.r.o., bude se na jejim zacatku vénovat tomu, o jakou firmu se jedna.
Nejprve se zaméti na popis firmy, dale budou popsany etapy vyroby a slabé, silné stranky
firmy. Piedstaveni firmy poslouzi jako zaklad pro analyzu a sestaveni navrhii na zlepSeni

organizace vyrobniho procesu.

4.1 Popis firmy

Popis firmy se bude sklddat z jeji historie, pisobnosti na trhu (vyrobky), vlastni vyroby,

popisu aredlu firmy a organizacéni struktury.

4.1.1 Historie

Spolecnost existuje od tnora roku 1999, kdy se nejprve zaméfovala na vyrobu a montaz
stinici techniky ¢i bytovych dopliikti. V ¢ervnu roku 2003 se rozhodla rozsifit svilij sortiment
o plastova okna a dvefe a v nésledujicim roce se setkala s velkym zvySenim poptavky, diky
kterému mohla do dalSich let rozSifovat sortiment a vypracovat se do dnesni podoby se sid-

lem v okresnim mésté Vsetin.[18]

4.1.2 Pusobnost na trhu

Firma Svét oken s.r.o. se fadi mezi piedni vyrobce a prodejce plastovych a hlinikovych oken,
vchodovych dveri, garazovych vrat, stinici techniky, parapetii, lodzii a dalSich doplnkd.
Jedna se o ¢eskou firmu, ktera zakaznikiim kromé prodeje zminénych vyrobku zajistuje také
celou $kalu sluZeb, jako je naptiklad odborné poradenstvi a zaméteni, montdz, piipadna de-
montaZe starych oken a dvefi vcetné jejich odvozu, ¢i zednické zapracovani. MontaZni

a prodejni sit’ spoleénosti je rozprostiena do celkem 38 pobodek po celé Ceské republice.[19]

Firma je drzitelem certifikaci kvality ISO (ISO 9001:2016, ISO 14001:2016, ISO
18001:2008 a ISO 50001:2012). Vyrobky splituji vSechny poZadované normy a mizou byt

distribuovany do vSech statli Evropské unie.[20]
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4.1.3 Vlastni vyroba
Mezi vyrobky, které firma pfimo na svych linkach vyrabi, patfi:

e plastova okna (linka 1 a linka 2),
e plastové dvere (linka 3),

o atypicka plastova okna (linka 4),

e hlinikova okna a dvefte (linka 5),

e zaskleni lodzii a balkont (linka 6).

Firma si zaklada na kvalité, a z tohoto diivodu vyrabi z komponentii od téch nejlepsich do-
davateli. Co se tyce plastovych oken a vchodovych dvefi, jednd se o némecké profily
GEALAN a také vlastni fadu profild Techno. Profily znacek BLYWEERT a PONZIO
pak vyuzivé k vyrobé hlinikovych oken a dveti.[19]

Dalsi nabizeny sortiment zprostiedkovava ptes své obchodni partnery.

4.1.4 Areal firmy

Aredl firmy je tvofen ze Ctyf starSich administrativnich a vyrobnich budov byvalé firmy
na vyrobu munice (ptsobnost pred rokem 1989). Budovy jsou piestavény na vyrobni linky,
kancelatské prostory a ubytovny pro zahrani¢ni pracovniky. Vyrobu tvoii Sest samostatnych

linek rozprostienych do vSech ¢tyf budov (4.1.2 Vlastni vyroba).

e budova A — dvoupatrova byvala vyrobni hala = dneSni vyrobni hala plastovych oken
(prvni patro linka 1, druhé patro linka 2),

e budova B — pétipatrova byvala administrativni budova (ptizemi linka 6, prvni patro
oddé€leni zasobovani, planovani, expedice, reklamaci a sklad doplnkii, tieti patro od-
déleni IT a TPV, Ctvrté patro ubytovna, dale nevyuzito),

e budova C — dvoupatrova byvala administrativni budova (prvni patro linka 5, druhé
patro pobocka Vsetin, odd¢€leni realizaci, ucetni odd€leni),

e budova D — pétipatrova byvald budova odborného ucilist¢ (prizemi linka 4, prvni

patro linka 3, tfeti patro sklady, dale nevyuzito).
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4.1.5 Organizacni usporadani

Spolecnost se od roku 1999 pomalu rozristala a tvofila svoji organizacni strukturu. Jeji
dnesni podoba je zndzornéna na obrazku nize. Rozhodujici slovo ma majitel, kterého zastu-
puje prokurista. Nasleduje feditel spolecnosti a vedouci vyroby, ktefi odpovidaji za sva od-
déleni. Nové spole¢nost uvazuje o vytvotreni samostatného oddéleni kvality, které dnes spada

pod vyrobu.

Momentalné spolecnost zaméstnava priblizné 350 zaméstnancii na riznych pozicich. Presto
stale dochazi k nedostatku zaméstnancti na vSech organizac¢nich stupnich. Tento nedostatek

spolecnost ¢astené fesi zahranicnimi pracovniky.

Majitel
spolecnosti

Reditel

Vedouci

vyroby

spole¢nosti

I 1 1 I 1 I 1 1
. Oddgleni Ocetni Oddgleni IT a Oddsleni Oddéleni , Oddgleni
Pobocky o - . zdsobova, Vyroba N
realizaci oddéleni TPV reklamaci plénovani expedice

Obrazek 1 — Organizacni uspotfadani [vlastni]

4.2 Pribéh etap vyroby

V této podkapitole budou zmapovany vSechny etapy vyroby plastovych oken a dvefi,
a to od pfijmu zakazky az po jeji distribuci. VSechny tyto etapy jsou online tvoteny pies ERP

systém firmy.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 38

4.2.1 Prijem, zaplanovani zakazky a zasobovani

Vyroba plastovych oken a dveti je Cisté zakazkova. V tomto piipadé se miize mluvit o taz-
ném (pull) systému vyroby. Firma nabizi rozsahly sortiment vyrobkl. Vyrobky se objedna-

vaji, vyrabi piesné na Cas a podle prani zakaznika.
Prijem zakazky:

Zakaznik poptava okna a dvefe na jedné z pobocek (sit’ 38 pobocek). Zamérovaci technik
zdarma zaméii stavebni otvor (podklad pro poptavku). Dle podkladii zaméstnanec pobocky
vytvoii v ERP systému nezévaznou poptavku dle pfani zakaznika. Pokud se zakaznik roz-
hodne pro poptavku, provéti ji pracovnik TPV. Poptavka musi byt proveditelnd (dostupnost
materialu v terminu, kapacita vyroby a montazi, vyrobitelnost nadrozmérnych prvki a se-
stav), jestlize dojde k nalezeni néjaké chyby, je vracena na pfepracovéani. Proveditelnd po-
ptavka, ktera projde kontrolou TPV, je zapséna a ptfevedena do zakézky. Program zakdzku

presune do planovaciho kose, ktery je pfistupny jen pracovnikiim planovani vyroby.
Zaplanovani zakazky:

Zaplanovani zakazky probiha ptes planovaci modul ERP systému. Tento modul slucuje za-
kazky do vyrobnich davek, které jsou zaplanovany na vybrané vyrobni dny. Vytvotené vy-
robni davky jsou planovany na vyrobni linky dle kapacit a obsahujicich prvki. Planuji
se presné na Cas, aby nedochazelo k dlouhému a financné narocnému skladovani pred dis-
tribuci. Nasledné program provede optimalizaci ddvek pro Gsporu materialt. Proto je dile-
Zité tvofit vyrobni davky ze zakazek ze stejného ¢i podobného materidlu (bilé okna, jedno-

stranny dekor, oboustranny dekor).
Zasobovani a sklady materiali:

Optimalizované vyrobni davky projdou souctovanim. Program vygeneruje potfebny mate-
ridl na dané obdobi. Firma preferuje principy dodavek ,Just in Time®. Dodavatelé
(GEALAN, MACO, AGC) drzi velké mnozstvi produktti skladem a jsou schopni dodat po-
ttebny material do tii az péti dnli od objednéni. S dodavateli jsou domluveny priibézné do-
davky, které dopliiuji béZnou a pojistnou zasobu. Tato zasoba je urcena podle dlouhodobych
statistik spotfeby materidll. Tento material je vzdy dostupny (reklamace, rychld vyroba
= kratsi terminy dodani). Materidl, ktery neni zahrnut do bézné a pojistné zasoby, mé delsi
terminy dodéani. Pro tento material pracovnik nakupu vytvaii objednavky a hlid4 termin do-

dani.
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Sklady pro béznou a pojistnou zasobu jsou ¢aste¢né zastieSeny. Potiebny material skladnici
vychystavaji na kazdou sménu zvlast’ (minimaln€ den dopiedu), aby nedochézelo ke zbytec-
nému skladovani materialii na linkach. Material v bézné a pojistné zasobé se dopliuje po-

moci kanban karet, specificky material skladnici vychystavaji samostatn¢.

4.2.2 Vyrobni proces

Plastova okna se vyrabi na dvou totoznych linkach (linka 1 a 2). Dvefe maji stejn¢€ uspota-
danou samostatnou linku (linka 3). Ob¢ linky na plastova okna funguji ve dvousménném
provozu (6:00-14:00 a 14:00-22:00), dvefe na jednosménny provoz (6:00-14:00). Celkem
je vyuzito 15 pracovniku na jednu sménu, ktefi jsou rozmisténi mezi pracovisti tak, aby do-
chézelo k plynulému materidlovému toku. Jedna se o mechanicko-technicky pferusovany
vyrobni proces. Linky jsou vybaveny modernimi CNC stroji, které jsou online fizeny pies
ERP systém firmy. Vyrobni linka je uspofadané ve dvou smérech. V prvnim se vyrabi ramy

a ve druhém kiidla. Na konci linky dochdzi ke kompletaci oken.

Vyroba ramu

c 13

N

Vyroba kiidel

S

£ RSN

Obrazek 2 — Uspotadani pracovist’ na lince (program Draftsight) [vlastni]

Pracovisté:

—

Plastové profily na vyrobu

Zelezné vyztuhy na vyrobu

Pila na Zelezné vyztuhy

Pila na plastové profily

Pracovisté pro nachystani sloupkd, Stulpti
Obréabéci centrum

Ctyrhlava svafecka + strojni zaGisténi rohd

Kovani rama, kiidel + vrtani pantt

W © N 0N kv

Kompletace okna
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10. Zaskleni okna
11. Pila na zasklivaci liSty a podkladovy profil

12. Prostor pro hotova okna

Vyrobni proces za¢ina u mistra vyroby, ktery posle pies datovou vétu optimalizované vy-
robni davky do CNC stroji. Pracovnik poté nacitd na pracovistich jednotlivé zakazky

ve vyrobni davce (viditelnost rozpracovanosti zakazky v ERP). Postup prace:

e narez plastovy profili a Zeleznych vyztuh (pracovisté 3, 4) — Vyrobni proces za-
¢ina nafezem plastovych profild a zeleznych vyztuh na pozadovanou délku pomoci
automatickych pil (pracuje pomoci datovych vét). Pila nésledné vytiskne pro kazdy
natfezany kus ¢arovy kod, ktery se na kazdém nésledujicim pracovisti pomoci ctecky
nacte (identifikace),

e obrabéni profila (pracovisté 5, 6) — Pred obrdbénim dojde k vlozeni vyztuh
do profild. Dale dochazi k nac¢teni ¢arovych koédi do obrabéciho centra. Obrabéci
centrum provede odvodnéni a odvétrani profild, vyvrtani mista pro kliku a v nepo-
sledni fadé ptipevni vyztuhu k profilu (armovani). Pokud okno obsahuje sloupek,
Stulp, tak dojde na pracovisti 5 k jeho nachystani (armovani, odvodnéni),

e svarovani a zaciSténi (pracovisté 7) — Obrabéné profily se pfesunou na ¢tyrhlavou
automatickou svarecku, kterd provede soucasné svareni vSech Ctyt rohti. Pas piesune
svafenec k zaCiStovacimu stroji, ktery zacisti svafené rohy,

e Kkovani, vrtani panti a osazeni sloupki, Stulpu (pracovisté 8) — Svafeny ram
a kiidlo kvalifikovani pracovnici okovaji a pomoci Sablon navrtaji okenni, dveini
panty, ptipadné osadi sloupky, Stulpy,

e kompletace (pracovisté 9) — Na pracovisti 9 dochéazi nejprve ke kompletaci ramil
a kiidel. Nasledovné pracovnici vloZi ptipravené sklo do kiidla,

o zasklivani (pracovisté 10, 11) — Zde se nafezou piesné délky zasklivacich list
a pomoci téchto 1iSt se upevni sklo v kiidle. Dale dochdzi k vystupni zkousce kvality
(o¢ni kontrola, kontrola otevirani klikou) a vzeti hotového vyrobku do evidence (po-
moci ¢arového kodu),

e priprava k expedici (pracovisté 12) — Hotova okna se nakladaji na pfipravené sto-
jany, které pracovnici pomoci vysokozdviznych vozikli nalozi na dopravni pro-

stiedky.
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Vyrobni kapacita:

Vyrobni kapacitu firma pocita v okennich jednotkach (okno metr na metr = 1 okenni jed-
notka). Kapacita linky na vyrobu plastovych oken za osmi hodinovou sménu je vypocitana

na 150 okennich jednotek.[21]

4.2.3 Distribuce, montaz oken

Firma vlastni tii velkoplosné sklady pro hotové vyrobky. Moravské pobocky maji centralni
sklad ve Vseting. Ceské poboc¢ky vyuzivaji sklady v Pardubicich a Praze. Podle regiont
se hotové vyrobky ptevazi do jednoho ze skladi. Jedné se o pfimou distribuci. Kone¢na

distribuce k zakaznikiim mtze byt:

e osobni odbér v jednom z uvedenych skladu,
e placeny odvoz na smluvené misto,

e odvoz montazni skupinou (zakazka s kompletni montazi oken a dvefi).

Firma zprosttedkovava pro své zakazniky i montaz oken. K dispozici je nékolik montaZznich
skupin. Kazda skupina disponuje piepravnim prostiedkem. Hotové vyrobky pievezou ke ko-

ne¢nému zakaznikovi a provadi profesionalni montdz oken a dvefi.

4.3 Silné a slabé stranky firmy
Silné stranky:

e tradi¢ni stala firma pasobici od roku 1999,
e Ceské vyrobky s certifikaci,
o velka nabidka sluzeb a produkta,

e kratké terminy realizaci (do 4 tydnt).
Slabé stranky:

e zastaralé vyrobni a skladovaci haly,

e dlouhé terminy dodani u atypickvch oken (az 8 tydnu).

e nedostatek pracovni sily.
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5 ANALYZA ORGANIZACE VYROBNIHO PROCESU

Vyrobni linka na atypicka okna je dlouhodobé slabou strankou firmy. Linky na klasicka okna
prosly optimalizaci v roce 2015. Linka na atypicka okna na tuto optimalizaci stale ceka. Po-
moci uvedenych metod zpracovani projde linka analyzou soucasného stavu organizace vy-
robniho procesu. Analyza mé za cil vyhledat slaba mista a nasledné poslouzit pro tvorbu

nového navrhu organizace vyrobniho procesu.

5.1 Linka na atypicka okna

V této podkapitole budou popsany rozdily mezi klasickym plastovym oknem a atypickym,

momentalni uspofadani linky na atypicka okna a rozdily ve vyrobnim procesu.

5.1.1 Atypicky vyrobek
Za klasické okno povazujeme takové, které ma ¢ty pravouhlé rohy. Atypické okno je tvo-

feno:

e ze tfi rohu,

e ze Ctyf rohtl (tvofeno ze dvou, tii, ¢tyf riznych velikosti uhli).

.
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Obrazek 3 — Atypické okno [21]

Rozdil je na prvni pohled patrny. Atypicka okna maji pomérné delsi termin dodani (az 8

tydnil), protoze se nedaji vyrabét na klasické lince. OdliSnosti budou déle vysvétleny.
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5.1.2 Vyrobni linka na atypicka okna

904350

18540

Obrazek 4 — Linka na atypicka
okna (program Draftsight) [vlastni]

Pracovisté:

1.  Pilana plastové profily (klasickéa + uhlova)
2. Pilana zelezné vyztuhy

3. Obrabéci centrum

4. Pracovisté pro nachystani sloupkt, Stulpa
5. Dvouhlavé svarfecka

6.  Ctythlavé svafecka + strojni za¢isténi rohtt
7. Stroj na ¢aste¢né zacistovani rohti

8. Stroj na ru¢ni odvodnéni profilt

9.  Jednohlava svafecka

10.  Vrtaci stroj na vyhloubeni kliky

11. Pilana zasklivaci listy (klasicka + thlova)
12. Pracovni stul, sklad kovani

13.  Sklad profilového materidlu a Zeleznych vyztuh
14.  Prostor pro hotova okna

Linka je umisténa v pfizemi budovy D. Tento prostor byl vyuzivan nejprve jako linka

na klasickd okna. Po rozhodnuti vedeni spolecnosti byla vyroba klasickych oken ptestého-

vana do druhého patra budovy A, vznikly prostor zacal slouZzit jako samostatna linka

na vyrobu atypickych oken. Linka je tedy pln€ vybavena na vyrobu klasickych oken,

ale neni pfizptisobena na specifickou vyrobu oken atypickych.
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Pro vyrobu atypickych oken bylo zapotiebi pfidat n¢kolik pracovist’ (pracoviste 5, 7, 8, 9,
10, 12). Tato pracovisté byla pfidana na vznikld volnd mista, ostatni ziistaly na svych pozi-
cich (slouzici pro byvalou klasickou vyrobu). Linka na atypickd okna je v provozu,

ale zména pracovist’ pro rychlejsi vyrobu stale neprobéhla.

5.1.3 Vyrobni proces

Atypicka okna se nedaji vyrabét na klasické lince. Vyrobni proces je stejny, ale urcité ope-
race nejdou provést na CNC strojich kviili riznym rozmértiim rohovych thli (rozdilné obra-
béni, svarovani) a odliSnému kovani. U téchto rozdilnych operaci se jedna Cisté o rucni praci
daného pracovnika. Tuto praci provadi vyskoleni a kvalifikovani dlouholeti zaméstnanci
firmy. Pohyb polotovari mezi pracovisti zajiStuje rucni vozik. Vychystavani ptimo na linku
zde neni, pracovnik si materil (profilovy materiél, Zelezné vyztuhy, kovani) hledé a vychys-
tava sam.

Postup prace (atypické okno):

e narez plastovy profili a Zeleznych vyztuh (pracovisté 1, 2) — Totozné s klasickou
linkou. Rozdil je v délce operace, protoze fezani riznych velikosti thlu trva déle
(prabézné nastaveni pily na dany uhel, nefunguji datové véty),

e obrabéni profila (pracovisté 8, 10, 12) — U obrabéni profilli na atypicka okna nelze
pouzit obrabéci centrum (specifické obrabéni, rozméry). Nejprve pracovnik na pra-
covisti 12 pfiSroubuje zeleznou vyztuhu k profilu (armovani). Néasledn€ na pracovisti
8 odvodni a odvétra profily. Na vyvrtani mista pro kliku slouZzi pracovisté 10,

e svarovani a zaCiSténi (pracovisté 4,5, 7,9, 12) — U svarovani a zaCisténi atypickych
oken nelze pouzit ctyfhlava svafecka (rtizné velikosti thlll). Na svafovani uhld jsou
pouzivany pracovisté¢ 5 a 9 (dvouhlava svafecka, jednohlava svarecka). Zacisténi
profilti probihé na pracovisti 7 (stroj na ¢asteéné zacisténi rohi) a 12 (zde probiha
Cist€ rucni zacisténi pomoci rucnich nastroji). Pokud okno obsahuje sloupek, Stulp,
tak dojde na pracovisti 4 k jeho nachystani,

e kovani, vrtani panti a osazeni sloupkii, Stulpi (pracovisté 12) — Totozné s kla-
sickou linkou. Rozdil je v délce operace, protoZe okovani ramu a kiidel je slozit€jsi,

e kompletace (pracovisté 12) — Totozné s klasickou linkou,

e zasklivani (pracovisté 11, 12) — Totozné s klasickou linkou. Rozdil je v délce ope-

race, protoze fezani riznych velikosti thla trva déle,
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e priprava k expedici (pracovisté 14) — Totozné s klasickou linkou.

Pracovisté 3 (obrabéci centrum) a 6 (Ctythlava svarecka + strojni zacisténi) nejsou vyuzita.
Jak uZ bylo zminéno, obrabéci centrum u této vyroby pouzit nejde. Ctyihlava svaiecka jde
pouzit u oken, které maji rovné kiidla (rdm Sikmy, kiidla 4 pravouhlé rohy). Strojni zacisténi
rohil se da pro tento typ vyroby pouzit, ale muselo by dojit k jeho servisu a upravé na poza-

dované rozméry thli. Dale neni vyuzita thlova pila na naiez profili a zasklivacich list.

5.2 Analyza vyrobniho procesu

V nasledujici podkapitole bude provedena analyza vyrobniho procesu na lince pro atypicka
okna pomoci ¢asového snimku (odhaleni ztratovych ¢asi) a Spagetového diagramu (vypocet
realné nachozenych metri pracovnika). Pfi analyze byl sledovan postup vyroby vybraného

atypického okna (vyrobni dokumentace v ptiloze I).

5.2.1 Casovy snimek dne

Casovy snimek je omezen na dobu vyrobniho procesu atypického okna dle ptilohy 1.
Pro potiebu bakalatské prace neni nutné v ném déle pokracovat. Zamérem snimku bylo zjis-

tit realné casy vyrobniho procesu daného okna.
Postup:

e pracovnik byl zamérn¢ sledovan jen po dobu vyroby zvoleného okna (ikol snimku),
e pracovnik byl sezndmen s méfenim a dal k nému souhlas,

e vytvofeni formulafe (tabulka 1),

e mgéfeni (tabulka 1),

e vyhodnoceni snimku (tabulka 2, obrazek 5).
Vysvétleni pouzitych symboli ve formulari:

A — Casy potiebné k prevzeti a seznameni s vyrobni dokumentaci
B — ¢asy potiebné k pfechodu mezi pracovisti

C — casy potiebné k vychystani materiald

D — Casy potiebné k vyrob¢ atypického okna

E — Casy nutnych ptestavek pracovnika
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CASOVY SNIMEK DNE List:1 List: 1/1

Linka: 4

Pracovnik: Ludvik Christ

Méreni provedl: Jan Malinak

(. 5.4,

Doba sledovani: 6:00 - OMEZENO Datum: 5019

Krok: Popis Cinnosti: %.acatek. Iv<.onec . D?“fa tr- Symbol:
¢innosti: | ¢innosti: |vani:

1 Prohlédnuti vyrobni dokumentace (12) | 00:00:00 |00:11:32 |00:11:32 |A
2 Prechod ke skladu (pracovisté 13) 00:11:32 |00:12:16 |00:00:44 |B
3 Vyhledani materidlu (profil + Zelezo) 00:12:16 |00:25:50 {00:13:34 |C
4 Prechod na pracovisté 1 00:25:50 |00:27:23 |00:01:33 (B
5 Nérez plastového profilu 00:27:23 |01:10:36 | 00:43:13 |D
6 Prechod na pracovisté 2 01:10:36 |01:10:45 |00:00:09 |B
7 Narez zeleznych vyztuh 01:10:45 |01:29:49 |00:19:04 |D
8 Prechod na pracovisté 12 01:29:49 |01:30:28 |00:00:39 (B
9 Armovani 01:30:28 |02:08:49 |00:38:21 |D
10 Pfechod na pracovisté 8 02:08:49 |02:08:54 |00:00:05 |B
11 Odvodnéni, odvétrani profil{ 02:08:54 |02:19:48 |00:10:54 |D
12 Pfechod na pracovisté 5 02:19:48 |02:20:04 |00:00:16 |B
13 Svarovani roh( (dvouhlava svarecka) |02:20:04 |02:36:28 |00:16:24 |D
14 Pfechod na pracovisté 7 02:36:28 |02:36:41 |00:00:13 |B
15 Zacisténi rohd 02:36:41 |02:50:46 |00:14:05 |D
16 Pfechod na pracovisté 9 02:50:46 |02:50:48 |00:00:02 |B
17 Svarovani roh( (jednohlava svarecka) |02:50:48 |03:18:55 |00:28:07 |D
18 Pfechod na pracovisté 12 03:18:55 |03:19:10 |00:00:15 |B
19 Ruéni zadisténi rohu 03:19:10 |04:16:21 |[00:57:11 |D
20 Prestavka 04:16:21 |04:50:50 |00:34:29 |E
21 Pfechod na pracovisté 4 04:50:50 |04:51:22 |00:00:32 |B
22 Nachystani sloupku 04:51:22 |05:00:23 |00:09:01 |D
23 Pfechod na pracovisté 12 05:00:23 |05:00:57 |00:00:34 |B
24 Osazeni a zacisténi sloupku 05:00:57 |05:50:55 |00:49:58 |D
25 Pfechod na pracovisté 10 05:50:55 |05:50:58 |00:00:03 |B
26 Vyvrtani otvoru na kliku 05:50:58 |05:55:30 |00:04:32 |D
27 Prechod na pracovisté 12 05:55:30 |05:55:37 |00:00:07 |B
28 Prohlédnuti vyrobni dokumentace 05:55:37 |06:02:58 | 00:07:21 |A
29 Vyhledani spravného kovani 06:02:58 |06:08:40 |00:05:42 |C
30 Okovani ramU a kridel, vrtani pantd, 06:08:40 |07:52:13 |01:43:33 | D

kompletace
31 Prechod ke skladu (pracovisté 13) 07:52:13 |07:53:02 |00:00:49 |B
32 Vyhledani materialu (zasklivaci listy) 07:53:02 |08:01:04 |00:08:02 |C
33 Pfechod na pracovisté 11 08:01:04 |08:02:01 |00:00:57 |B
34 Zaskleni, kontrola kvality 08:02:01 |08:40:53 | 00:38:52 |D
35 Pfechod na pracovisté 14 08:40:53 |08:41:21 |00:00:28 |B
36 Predani hotového vyrobku, vzetido 10 11 51 | 0g.44:04 | 00:02:43 |A

evidence

Tabulka 1 — Casovy snimek dne 1 [vlastni]
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V omezeném snimku pracovniho dne byl zaznamenan pohyb a operace vyrobniho procesu
zvoleného okna. Méteni zacalo 5. 4. 2019 v 6:00. Snimek byl omezen jen na ¢as potiebny
pro vyrobu. Vyrobni proces se skladal z 36 krokti (Cinnosti), které mély riznou Casovou
délku. Ke kazdému kroku byl ptidélen specificky symbol. Piidéleny symbol nasledné po-

slouzil k vyhodnoceni vysledka.

V jednoduché tabulce a grafu jsou vyhodnoceny zjisténé udaje z realizovaného ¢asového

snimku. Jsou uvedeny celkové ¢asy zvolenych symbolt a jejich procentni vyjadieni.

Symbol: Cas celkem: V procentech:
A 00:21:36 4,1 %
B 00:07:26 1,4 %
C 00:27:18 52 %
D 07:13:15 82,7 %
E 00:34:29 6,6 %
08:44:04 100 %

Tabulka 2 — Vyhodnoceni ¢asového snimku 1 [vlastni]

VYSLEDEK CASOVEHO SNIMKU 1
A

E 4,1% C
6,6 % 52%

Obrazek 5 — Graf vysledku ¢asového snimku 1 [vlastni]
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5.2.2 Spagetovy diagram

Jako doplnéni Casového snimku bude pouzit Spagetovy diagram, ktery zaznamenava veskery
pohyb na pracovisti. Vzdalenosti mezi pracovisti jsou méfeny z programu Draftsight. Dia-
gram slouzi k vyhodnoceni momentdlniho postaveni pracovist a dale jako podklad

pro tvorbu nového uspofadani linky.

Diagram:

90450

Obrazek 6 — Spagetovy diagram 1
(program Draftsight) [vlastni]
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Do vytvotfeného layoutu linky byl zanesen pohyb pracovnika pti vyrob¢ atypického okna.
V tabulce 3 je ndzorn€ popsan piesun mezi pracovisti a vzdalenosti mezi nimi. Pracovnik

urazi pti vyrob¢ dan¢ho okna 557 metrt.

Pohyb: Z pracovisté: | Do pracovisté: | Vzdalenost:
1. 12 13 58 metrti
2. 13 1 116 metrt
3. 1 2 13 metrii
4. 2 12 48 metrii
5. 12 8 6 metrt
6. 8 5 21 metrii
7. 5 7 17 metra
8. 7 9 3 metry
9. 9 12 20 metrQ
10. 12 4 41 metrii
11. 4 12 40 metrQ
12. 12 10 4 metry
13. 10 12 9 metrt
14. 12 13 64 metri
15. 13 11 69 metri
16. 11 14 28 metrii
Celkem: 557 metra

Tabulka 3 — Vyhodnoceni §pagetového diagramu 1 [vlastni]

5.2.3 Vyhodnoceni analyzy

Analyza vyrobniho procesu vyroby atypického okna (ptiloha I) ukdzala, Ze dochazi k Castym
pfesuniim mezi pracovisti. Pracovnik urazi az 557 metrti u vyroby jednoho produktu. Pokud
se zaméfime na Casovou stranku vyroby, nejvice ¢asu pracovnik vénuje samotné vyrobe,
nasleduji nutné prestavky, vychystdni materiald, prohlédnuti dokumentace a ¢as presunt
mezi pracovisti. Analyza poslouzi k vytvofeni nového navrhu organizace vyrobniho pro-

cesu.
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6 NAVRHY A DOPORUCENI

Posledni kapitola bakalaiské prace bude obsahovat plan na zlepSeni organizace vyrobniho

procesu. Plan bude dostatecné vysvétlen a ndsledné budou vyhodnoceny jeho ptinosy.

6.1 Plan na zlepSeni organizace vyrobniho procesu

Vytvoteny plan bude vychdzet z provedenych analyz. Dle analyz bude navrZzeno nové uspo-
radani linky na atypickd okna. Pro vyhodnoceni planu bude vytvofen modelovy omezeny
Casovy snimek dne a modelovy Spagetovy diagram. Navrh vychazi z redlnych podkladi

a cely postup je koordinovan a konzultovan s panem Janem Krej¢ifem (vedouci vyroby).

6.1.1 Navrh nového usporadani pracovist’

Pti tvorbé navrhu nového uspotadani pracovist’ doslo k inspiraci u klasické linky na plastova
okna. Zakladem linky je logické uspofadani dle materidlového toku, aby nedochéazelo
k dlouhym a nelogickym piesuniim (obrazek 2). Tvorba navrhu byla omezena velikosti

a rozméry linky. Materialovy tok je zndzornén v provedené analyze.

Pted vytvorenim navrhu doslo k hledani moznosti vyuziti v§ech dostupnych strojt, pracovist’
(obrabéci centrum, Ctytrhlava svarecka + strojni zacisténi roht), které nejsou momentalné
pouzivany. Po konzultaci s vedoucim vyroby vyplynulo, Ze strojni zacisténi roht se da vyu-
zit. Po provedeni servisu by stroj byl funkéni a k dispozici. To by znamenalo moZnost na-
hrazeni pracovisté 7 (stroj na ¢astecné zacisténi rohll) za ¢ast pracovisté 6, kde by mohlo
probihat také dokoncujici rucni zacisténi rohti. Timto se urychli jedna operace vyrobniho

procesu, dalsi operace urychlit nelze (slozitost vyroby atypického okna).

Jak uz bylo uvedeno, doslo k inspiraci u klasické linky na plastova okna. Po zkoumani v§ech
pracoviSt vyplynulo, Ze je potieba k zachovani plynulého materidlového toku vytvoteni no-
vého pracovisté 15 (upraveny stiil na armovani profil). Toto pracovisté bude slouzit k ar-

movani profilt.

Na klasické lince dochézi k vychystavani materialu pfimo na linku. Tento systém zatim neni
zaveden. Navrh pocitd s timto zavedenim. Realn¢ by to znamenalo piesunuti materidlu
pfimo na linku a pracovnikiim na lince by tato prace ubyla. Materialovy sklad by se rozdélil

na dva sektory:
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e sektor pro plastové profily a zelezné vyztuhy (umisténi u pil na profily),

e sektor pro zasklivaci liSty (umisténi u pil na zasklivaci listy).

Umisténi sektorti pro sklad materiala je zdmérné u ptislusnych pil. Pil na lince bylo vice
(celkové ¢tyfi). Uhlova a klasicka pro nafezani profilového materialu. Dale uhlova a klasicka

na nafezani zasklivacich 1ist. Doslo k piesunu pil dle potieb.

Dale byla pozornost zamétena na sklad kovani. Kovani je momentaln¢ uskladnéné pod pra-
covistém 12. Toto uskladnéni je chaotické. U hledéani toho spravného kovani pracovnik zby-
teCn¢ plytva ¢asem. V planu je tedy zahrnuto vytvoreni skladovacich piehlednych poli¢ek

pro ukladani kovani.
Nové usporadani:
e odstranéni pracovisté 7,
e zavedeni dvou novych pracovist’ (15 a 16),
e (astené vyuziti strojniho zacisténi na pracovisti 6,

e zména rozlozeni pracovist.

Zmeéna rozlozeni pracovist je vyhotovena podle analyzy vyrobniho procesu. U zmén praco-

vist’ byl kazdy krok konzultovén, aby byl proveditelny.
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Navrh nového usporiadani pracovist’ na lince pro atypicka okna:

Pracovisté:

1. Pila na plastové profily (klasické + thlova)
2. Pila na zelezné profily

3. Obrabéci centrum

4. Pracovisté pro nachystani sloupkt, Stulpti
5. Dvouhlavé svarecka

6. Ctythlava svafecka + strojni zaGisténi roht

8. Stroj na ru¢ni odvodnéni profila

9. Jednohlava svéfecka

10. Vrtaci stroj na vyhloubeni kliky

11. Pila na zasklivaci listy (klasické + (thlova)

12. Pracovni stil

13. Sklad profilového materidlu a Zeleznych vyztuh
14. Prostor pro hotova okna

15. Upraveny stll na armovani profil (vrtaci stil)

16. Sklad kovani

Obrazek 7 — Linka na atypicka okna

2 (program Draftsight) [vlastni]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 53

6.1.2 Modelovy ¢asovy snimek

Pro ucely bakalatské prace byl vyhotoven modelovy ¢asovy snimek dle nového navrhu uspo-
fadani. Snimek byl omezen jen na ¢as potiebny pro vyrobu. Vyrobni proces je nove slozeny

z 34 krokt (¢innosti). Kazdy krok ma riznou ¢asovou naro¢nost.
V modelovém ¢asovém snimku doslo ke zméné¢ Casii:

e potiebnych pro pfechod mezi pracovisti,
e potiebnych k vychystani materialu,

e potiebnych k vyrobé modelového okna (strojni zacisténi rohli na pracovisti 6).

Model simuluje vyrobu atypického okna podle piilohy I. Casy potfebné pro pievzeti a se-
znameni s vyrobni dokumentaci, ¢asy potifebné k vyrob¢ atypického okna a ¢asy nutnych
prestavek pracovnika jsou neménné, doslo k pievzeti téchto ¢ast z prvniho ¢asového snimku
(tabulka 1). Nové Casy ptechodli mezi pracovisti jsou zméteny piimo na lince. Délka ¢ast
pottebnych k vychystani materidlu a ke strojnimu zacisténi rohti jsou zméteny na klasické

lince pro plastova okna.

Ke kazdému kroku je ptid€len specificky symbol. Pfidéleny symbol nasledné poslouzil k vy-

hodnoceni vysledk.
Vysvétleni pouzitych symboli ve formulari:

A — Casy potiebné k prevzeti a sezndmeni s vyrobni dokumentaci
B — Casy potiebné k pfechodu mezi pracovisti

C — casy potiebné k vychystani materiald

D - casy potiebné k vyrobé atypického okna

E — Casy nutnych prestavek pracovnika
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CASOVY SNIMEK DNE List:1 List: 1/1

Linka: 4

Pracovnik: xxx

Méreni provedl: Jan Malinak

Doba sledovani: xxx Datum: XXX
Krok: Popis Cinnosti: %.acatek. Iv<.onec . D?“fa tr- Symbol:

¢innosti: | ¢innosti: |vani:

1 Prohlédnuti vyrobni dokumentace 00:00:00 |00:11:32 {00:11:32 |A
2 Prevzeti vychystaného materialu (pro- | ) 1135 | 00:12:06 |00:00:34 |C

fil + Zelezo)
3 Prechod na pracovisté 1 00:12:06 |00:12:11 |00:00:05 (B
4 Narez plastového profilu 00:12:11 |00:55:24 |00:43:13 |D
5 Prechod na pracovisté 8 00:55:24 |00:55:27 |00:00:03 (B
6 Odvodnéni, odvétrani profil{ 00:55:27 |01:06:21 |00:10:54 |D
7 Pfechod na pracovisté 2 01:06:21 |01:06:29 |00:00:08 |B
8 Narez zeleznych vyztuh 01:06:29 |01:25:33 |00:19:04 |D
9 Prechod na pracovisté 15 01:25:33 |01:25:40 |00:00:07 (B
10 Armovani 01:25:40 |02:04:01 [ 00:38:21 |D
11 Pfechod na pracovisté 4 02:04:01 |02:04:11 |00:00:10 (B
12 Nachystani sloupku 02:04:11 |02:13:12 |00:09:01 |D
13 Pfechod na pracovisté 5 02:13:12 |02:13:22 |00:00:10 |B
14 Svarovani roh( (dvouhlava svarecka) |02:13:22 |02:29:46 |00:16:24 |D
15 Pfechod na pracovisté 9 02:29:46 |02:29:48 |00:00:02 |B
16 Svarovani roh( (jednohlava svarecka) |02:29:48 |02:57:55 |00:28:07 |D
17 Pfechod na pracovisté 6 02:57:55 |02:58:01 |00:00:06 |B
18 Strojni zacisténi roh( 02:58:01 |03:00:06 |00:02:05 |D
19 Ruéni zadisténi rohu 03:00:06 |03:30:06 |00:30:00 |D
20 Pfechod na pracovisté 16 03:30:06 |03:30:21 |00:00:15 |B
21 Vyhledani spravného kovani 03:30:21 |03:30:31 |00:00:10 |C
22 Pfechod na pracovisté 12 03:30:31 |03:30:36 |00:00:05 |B
23 Prohlédnuti vyrobni dokumentace 03:30:36 |03:37:57 |00:07:21 |A
24 Osazeni a zacisténi sloupku 03:37:57 |04:27:55 |00:49:58 |D
25 Prestavka 04:27:55 |05:02:24 |00:34:29 |E
26 Okovani ramu a ktidel, vrtani pant, 05:02:24 | 06:45:57 |01:43:33 |D

kompletace
27 Pfechod na pracovisté 10 06:45:57 |06:46:00 |00:00:03 |B
28 Vyvrtani otvoru na kliku 06:46:00 |06:50:32 |00:04:32 |D
29 Prechod ke skladu (pracovisté 13) 06:50:32 | 06:50:51 |00:00:19 |B
30 Prevzeti vychystaného materialu (za- | 0.1 | 06:51:25 |00:00:34 |C

sklivaci listy)
31 Pfechod na pracovisté 11 06:51:25 |06:51:27 |00:00:02 |B
32 Zaskleni, kontrola kvality 06:51:27 |07:30:19 | 00:38:52 |D
33 Pfechod na pracovisté 14 07:30:19 |07:30:26 |00:00:07 |B
34 Predani hotového vyrobku, vzetido 7 06 | 07:33:09 |00:02:43 |A

evidence

Tabulka 4 — Casovy snimek dne 2 [vlastni]
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Modelovy ¢asovy snimek ukdzal zmeény Casti vyrobniho procesu. K mensi tispoie ¢asti doslo
pii prechodech mezi pracovisti (symbol B). K vétsi zméné doslo pfi pievzeti a vyhledavani
materidlti (symbol C). K vyrazné Gspote doslo na noveé vytvoieném pracovisti 6, které na-

hradilo pracoviste 7.

V jednoduché tabulce a grafu jsou vyhodnoceny zjisténé tidaje z nového navrhu ¢asového

snimku. Jsou uvedeny celkové ¢asy zvolenych symboli a jejich procentni vyjadieni.

Symbol: Cas celkem: V procentech:
A 00:21:36 4.8 %
B 00:01:42 0,4 %
C 00:01:18 0,3 %
D 06:34:04 86,9 %
E 00:34:29 7,6 %
07:33:09 100 %

Tabulka 5 — Vyhodnoceni ¢asového snimku 2 [vlastni]

VYSLEDEK CASOVEHO SNIiMKU 2

E A C

4,8 %

7,6 % 0,3%

Obrazek 8 — Graf vysledku casového snimku 2 [vlastni]
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6.1.3 Modelovy Spagetovy diagram

Na zékladé navrhu na nové usporadani vyrobni linky byl vytvofen modelovy Spagetovy di-
agram pro vyhodnoceni pfinosii. V diagramu je zakreslen planovany pohyb pracovnika

pii vyrobé vzorového atypického okna (ptiloha I).

Diagram:

204350

Obrazek 9 — Spagetovy diagram 2

(program Draftsight) [vlastni]
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V tabulce 2 jsou zaneseny planované vzdalenosti mezi pracovisti. Pracovnik podle nového

navrhu uspofadani linky urazi pfi pfechodu mezi pracovisti 135 metrti. Vzdalenosti jsou mé-

feny pomoci programu Draftsight.

Pohyb: Z pracovisté: | Do pracovisté: | Vzdalenost:
1. 13 1 6 metri
2. 1 8 4 metrii
3. 2 10 metrii
4. 2 15 9 metrt
5. 15 4 13 metra
6. 4 5 13 metri
7. 5 9 4 metrt
8. 9 6 8 metry
9. 6 16 20 metra
10. 16 12 7 metrt
11. 12 10 5 metrt
12. 10 13 24 metry
13. 13 11 3 metrt
14. 11 14 9 metrt
Celkem: 135 metrQ

Tabulka 6 — Vyhodnoceni $pagetového diagramu 2 [vlastni]
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6.2 Vyhodnoceni planu na zlepSeni organizace vyrobniho procesu

V této podkapitole dojde k vycisleni mozné pohybové a Casové tspory po realizaci navrhu

na zlepSeni organizace vyrobniho procesu.

MoZna pohybova uspora:

Momentalni stav: Planovany stav: Rozdil:

557 metru 135 metra 422 metrua

Tabulka 7 — Mozna pohybova uspora [vlastni]

Pti realizaci planu muze dojit k Gspote piekonanych vzdalenosti pracovnikem az o 422 me-
tril oproti souc¢asnému stavu. Uspora 76 %. Celkovy pocet prechodi mezi pracovisti je mo-

mentalné 16, noveé 14.

Mozna ¢asova uspora:

Symbol: Momentalni ¢as: Planovany cas: Rozdil:
A 00:21:36 00:21:36 00:00:00

B 00:07:26 00:01:42 00:05:44

C 00:27:18 00:01:18 00:26:00

D 07:13:15 06:34:04 00:39:11

E 00:34:29 00:34:29 00:00:00
08:44:04 07:33:09 01:10:55

Tabulka 8 — Mozna ¢asova uspora [vlastni]
U jednotlivych symbolt (¢innosti):

A —uspora 0 % oproti soucasnému stavu

B — uspora 77,1 % oproti souasnému stavu — celkem 5 minut a 44 vtefin
C —tspora 95,2 % oproti sou¢asnému stavu — celkem 26 minut

D — tspora 9 % oproti souc¢asnému stavu — celkem 39 minut a 11 vtefin

E — tspora 0 % oproti sou¢asnému stavu

Celkova casova uspora vyroby modelového atypického okna mize dosdhnout az 13,5 %,

coZ je 1 hodina, 10 minut a 55 vtefin oproti souasnému stavu.
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6.3 Doporudeni pro realizaci navrhu na zlepSeni

Vytvotfeny navrh na zlepSeni organizace vyrobniho procesu pocitd s moznou pohybovou
usporou 422 metri a moznou ¢asovou usporou 1 hodiny, 10 minut a 55 vtefin. Vysledky

jsou ur¢eny pomoci provedenych analyz.

Realizace planu na zlepSeni organizace vyrobniho procesu by stala usili a cas, ale pti du-
kladné ptiprave by se dal plan realizovat v priabéhu vyrobniho procesu. Zasah do linky neni

prilis velky. Pro realizaci planu by firma musela provést nékolik ptfipravnych praci.
Priprava realizace planu:

Firma by nejprve musela zajistit sefizeni stroje na zaciSténi rohil. Na klasické lince pro plas-
tova okna stoji servis stroje na zacisténi roht 5689 K¢ [21]. Déle by muselo dojit k zakoupeni
regalu, ktery by slouzil jako sklad kovani, pracovi§té 16 (1499 K¢& [21]). Cast pracovniho
stolu (pracovisté 12) by se odd¢lila a timto by vzniklo nové pracovisté¢ 15 pro armovani

profil. Dnes jsou tyto pracovisté na lince spojeny.

V organizaci prace by muselo dojit ke zméné€ vychystavani materiali. Jako na vSech ostat-
nich linkéach by tuto praci prevzal sklad. Skladnici by vychystavali centralné material pfimo

na linku.
Realizace planu:

Po provedeni vyse uvedenych ptiprav nebude nic branit v realizaci planu. K realizaci by bylo
potieba zajistit jeden vysokozdvizny vozik pro pfesun pracovist a 2 aZz 3 pracovniky

pro ruéni manipulaci. Jsou dvé varianty realizace:

e prvni variantou je uzavieni linky na 1 pracovni den — dostatecna doba na pifesun
pracovist’ (konzultace s vedoucim vyroby). Tento pfesun by mohl prob&hnout napfti-
klad v sobotu, kdy by neohrozil vyrobni proces (zpozdéni zakazek). Samoziejmé
sobotni pfesun je spojen s vétsSimi ndklady na platy zaméstnancti (140 K¢ hrubého
na hodinu [21]),

e druhou variantou je postupny presun v prubéhu pracovniho procesu. Tento piesun
niho procesu je 1 az 2 pracovni tydny, dle vytizeni vysokozdviznych vozikl a po-

ttebnych pracovnikl (konzultace s vedoucim vyroby).

Plan bude ptedloZen vedeni spole¢nosti, kterd se miize rozhodnout pro jednu z variant reali-

zace.
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ZAVER

Bakalatskéa prace se zabyvala navrhem na zlepSeni organizace vyrobniho procesu v podniku.
V kapitole 3 byl uveden hlavni cil a dalsi dil¢i cile pro celou bakalafskou praci. Hlavnim
cilem této bakalaiské prace bylo vytvofit navrh na zlepSeni organizace vyrobniho procesu

ve firmé Svét oken s.r.o. Pro splnéni hlavniho cile slouzily cile dil¢i, které byly zvoleny

pro teoretickou i praktickou ¢ast bakalaiské prace.

Dil¢imi cili teoretické ¢asti bylo zpracovat zékladni informace tykajici se vyrobniho sys-
tému, definovat vyrobni faktory a vyrobni proces. Tento cil odpovida kapitole 1. Dalsim
cilem bylo charakterizovat jednotlivé vyrobni etapy, zaméfit se na piijem zakazek a jejich
planovani, na systém zasobovani, na vyrobni linku a kone¢né¢ také na distribuci. Tento cil

byl postupné naplnén v kapitole 2.

Dil¢im cilem praktické ¢asti bylo predstavit vybranou firmu, jeji historii, ptisobnost na trhu,
vlastni vyrobu, vlastni areal firmy a organizacni uspotfadani. Dal§im navazujicim cilem bylo
shrnout zdkladni informace tykajici se pribchu etap vyroby ve firmé, a to od ptijmu zakazky
az po distribuci a pfipadnou montédz oken. Tyto cile byly naplnény spole¢né v kapitole
4. Dal$im cilem bylo analyzovat organizaci vyrobniho procesu a to konkrétné u zvolené
linky pro vyrobu atypickych oken. Analyza linky na atypicka okna byla provedena v kapitole
5 a to za pomoci metod zpracovani uvedenych v kapitole 3. BliZe se jednalo o metodu ¢aso-
vého snimku dne a Spagetovy diagram. Cilem piimo souvisejicim s cilem hlavnim bylo na-
vrhnout nové uspotfadéani pracovist’ na zvolené¢ lince pro vyrobu atypickych oken a doporucit
zpusob jeho realizace. Navrh, vyhodnoceni vytvofené¢ho navrhu a doporuceni zptsobu rea-
lizace obsahovala kapitola 6. Zhotovenim navrhu byl splnén hlavni cil bakalarské prace,

a sice vytvofit nadvrh na zlepSeni organizace vyrobniho procesu ve firmé Svét oken s.r.o.

Hlavnim pfinosem prace je bezesporu vytvofeny navrh na zlepSeni vyrobniho procesu
ve firme& Svét oken s.r.0. Tento navrh je doplnén doporucenim pro samotnou realizaci. Rea-
lizace navrhu by pro firmu znamenala urychleni vyroby atypickych oken. Navrh by m¢l do-
sahnout pohybové tispory 422 metrii (76 %). Casova Uspora prechodii mezi pracovisti by
méla byt 5 minut a 44 vtefin (77,1 %), uspora spojena s vychystavanim materialti by méla
byt 26 minut (95,2 %) a uspora pii vyrob¢ atypického okna mize dosahnout az 39 minut
a 11 vtefin (9 %). Navrh pocitéd s celkovou ¢asovou usporou 1 hodiny, 10 minut a 55 vtefin
(13,5 %). Proveditelnost navrhu byla konzultovana s vedoucim vyroby Janem Krej¢item.

Navrh bude piedlozen vedeni spolecnosti Svét oken s.r.o.
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