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ABSTRAKT

Predmétem této bakalarské prace je popis jednotlivych procest u zvolenych zakazek, ana-
lyzy materialovych tokt jejich vyroby a navrhy vhodnych feSeni, z nich vyplyvajicich. Prace
je rozdelena na dvé hlavni Casti. Prvni ¢ast je zamétena na logistiku, logistické procesy,
materidlovy tok, vyrobu a je doplnéna o analytické metody pouzité v praktické ¢asti. Druha
¢ast kratce popisuje vybranou spolecnost a jeji ¢innosti. Detailnéji se zabyva soucasnymi
materidlovymi toky a jejich analyzou u vybranych zakazek. V zavéru se prace vénuje vypra-

covani nadvrhi moznych zlepSeni zjisténych nedostatkt a jejich zhodnoceni.

Kli¢ova slova: Materidlovy tok, logistika, procesni analyza, Spagetovy diagram, layout.

ABSTRACT

The purpose of this bachelor’s thesis is a description of specific processes of chosen orders,
analysis of material flows and its manufacturing, and suggestions for appropriate solutions,
which are derived from the analysis. The thesis is divided into two parts. The first part fo-
cuses on the logistics, logistic processes, material flow, and production. These are further
complemented by analytical methods, which are used in the practical part. The second part
of the thesis briefly describes the company that was chosen for the analysis and its activities.
The work also takes closer look into material flows and their analysis of the chosen orders.
Lastly there are elaborated suggestions for improvements concerning the found inadequacies

and assessed suggestions.

Keywords: Material flow, logistics, process analysis, spaghetti diagram, layout.
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UvVOD

Materidlovy tok jedna zhlavnich ¢asti logistickych fetézci. Jde predevsim o pohyb
materidlu, ktery je uskutec¢novan cilené. Snahou je docileni, aby byl pozadovany material
vzdy k dispozici, a to v Zadaném mnozstvi, na spravném misté, v potiebny ¢as a predevSim

za co nejnizsi naklady.

Tato prace se zamé&iuje na materialové toky a jejich problematiku ve vybrané spolecnosti.
Ugelem prace je analyza téchto materialovych toki. Materialové toky jsou zkoumany u dvou
vybranych zakazek a upozornuji na ptipadné moznosti zlepSeni. Spolec¢nost, ve které je prace
zpracovana, se zabyva prevazné zakazkovou vyrobou se specializaci na potisk papiru a jeho

roztezani ¢i vysekani dle pozadavki zakaznika.

Prace je rozdé€lena do dvou hlavnich ¢asti, a to teoretické a praktické. Teoreticka cast vychazi
z Ceské 1 zahranicni literatury a je urcena jako podklad pro feSeni a vypracovani praktické
¢asti. Prvni kapitola je zaméfena na logistiku. Druhé kapitola pojednava o materidlovém
toku. Tteti kapitola je cilena na vyrobu a jeji typy. A posledni kapitola slouzi k sezndmeni
Ctenafe s analytickymi metodami uzitymi v praktické ¢asti.

Prakticka ¢ast nejprve slouzi k sezndmeni s vybranou spolecnosti a jeji vyrobni ¢innosti.
Déle je zpracovan layout vyroby i skladu, kde jsou podrobné¢ sepsany jednotlivé vyrobni
zafizeni. Analyza soucasného stavu materidlovych tokl je provedena u dvou vybranych

zakazek.

Na zékladé poznatkt zjisténych z provedenych analyz jsou spole¢nosti navrhnuty moznosti
zkvalitnéni a zlepSeni souCasného stavu. Posledni usek praktické ¢asti se zhodnocenim

navrhovanych feSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalatské prace je zhodnotit vysledky analyz a navrhnout vhodna opatteni
materidlovych tokt. Dil¢im cilem, ktery s hlavnim cilem uzce souvisi, je provést analyzu
souCasného stavu materidlovych tokd ve vybrané spolecnosti. Teoreticka Cast bakalaiské
prace se zabyva definici logistiky a jejich procesti, materidlovymi toky a vyrobou.
V praktické c¢asti je provedena analyza soucasného stavu, jejimz cilem je pochopeni
vyrobnich procesii u dvou vybranych zakazek, popis jejich materidlovych tokl a nalezeni

jejich pripadnych nedostatkii. Pro analyzu soucasného stavu byly vypracovany:

e Layout

e Technologické postupy
e Procesni analyzy

e Spagetové diagramy

e Schémata materialového toku

V navrhové ¢asti byly zpracovany dva navrhy. Jednak potizeni manipulaéniho voziku,
u kterého byly vypocitany a porovnany Casy a vzdalenosti se souasnym stavem. A dale
potizeni lisu, u kterého je vypracovan navrh jeho umisténi i ptipadné navrhy, jak by bylo
mozné manipulovat a skladovat zlisované baliky. Zaroven u tohoto navrhu bylo uvedeno
dal$i mozné zlepSeni toku odpadi. V posledni ¢asti bylo zhotoveno zhodnoceni obou

navrhu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Pojem logistika ma sviij zaklad jiz ve staré fectin€, matematice, geometrii a filozofii. Rozvoj
logistiky je reakci na stale slozit€jsi podminky chodu hospodéiskych systémti. V minulém
stoleti se logistika dockala nejvétsiho rozmachu a vyznamu, a to predevsim diky vojenskému
zbrojeni. Mezi hlavni pfedméty logistiky patfi vSechny prostorové, ¢asové a informacni
pfemény pii pohybu hmot. Za hlavni ¢innosti této discipliny povazujeme sjednocené
provadéni, planovani, kontrolovani a formovani hmotnych toki 1 toku informaci. Nejcastéji
hovotime o toku mezi dodavatelem a podnikem, uvnitt podniku a z podniku ke koncovému

zakaznikovi. (Bobdk, 2002, s. 3)

Dle Luksii (2001, s. 51) je logistika definovéna jako nevyrobni ¢innost, kterd se zabyva

technologickymi postupy, ve kterych se neméni vlastnosti produktu ¢i vstupnich surovin.
Clenéni logistiky z pohledu zkoumani oblasti dle Malka a Cujana (2008, s. 12):

e Makrologistika — vénuje se predevSsim celosvétovym aspektim logistiky
a hospodafstvi jednotlivych regioni i narodnich celkii. Hlavnim predmétem
zkoumani je tedy problematika tykajici se dopravy, spoji, celosvétové integrace
vyrobnich kapacit i vlivu dopravy na Zivotni prostfedi.

e Mikrologistika — tato skupina je specifickd, protoze se vénuje problematice
technologické, ekonomické, zejména rozhodovani pfi fizeni toku zboZzi i materialu
uvnitt podniku. U této ucelené systémové discipliny nesmime opomenout, ze kromé
internich procesu se zabyva i vnéjSimi vztahy, avSak spojenymi s danym podnikem,

e Metalogistika — vénuje se zalezitostem spojenym s dodavateli surovin, distributory,
zékazniky, dopravou a spolupraci jednotlivych logistickych podnikii. Tuto proble-

matiku se snazi fesit nad pravni ramec podniku.

Cile logistiky, které uvadéji Sixta a Macat (2005, s. 44-45) maji dva pouzivané pohledy.
Podle prvniho pohledu to jsou podminky, u kterych je nutno, aby vychéazely nebo byly
odvozovany z podnikové strategie a ptispivaly k uskutecnéni celopodnikovych cili. Druhy
pohled nam fik4, ze je nutno zajistit zdkaznikova pfani a potieby zbozi ¢i sluzeb, které¢ musi
splilovat naleZitou Uroven, a to za podminky docileni minimalnich ndkladi. Martin
Christopher (2016, s. 12-13) dopliiuje, Ze spravné fizeni logistiky musi koordinovat veskeré
¢innosti, které jsou podstatné pro nalezity chod a docileni pozadované urovné u nabizené
sluzby a ztotoznuje se s myslenkou snahy o dosaZeni vysoké kvality za co nejnizsi ndklady

pro podnik. Dulezité je tedy podle Christophera kromé koordinace i planovani, které
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je s koordinaci uzce spjato. Logistikou se rozumi vztah mezi trhem a zakladnou, jejimz cilem

je predevsim zasobovani.
Dale tyto cile rozd¢lili Sixta a Macat (2005, s. 44-45) podle hlavnich kritérii na:

e Prioritni — tyto cile se skladaji z vné&jsi slozky a slozky vykonové. Vngjsi cile
logistiky se soustiedi predevsim na zdkazniky a jejich potieby. Patii sem logistické
cile zvySovani samotného prodeje, zkracovani lhiit dodani ke koncovému odbérateli,
docileni flexibility sluzeb a zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek. Oproti tomu
se vykonové cile soustfedi na optimalizaci tirovné poskytovanych sluzeb zékazni-
kim,

e Seckundarni — tyto cile se skladaji ze slozky vnitini a ekonomické. Vnitini cile
logistiky se zaméfuji na minimalizaci ndkladl podniku, aby bylo mozné plnéni
vnéjSich cili. Mizeme sem zafadit snahu o snizovani ndkladi spojenych
se zasobami, fizenim, vyrobou, manipulaci, skladovanim a dopravu. Ekonomicky

cil je snaha dosahnuti optimalnich nékladu pfi zajisténi sluzeb.

1.1 Logistické ¢innosti a procesy

S logistikou souvisi cela fada Cinnosti, a to vSechny, které se vztahuji k managementu
logistiky. Logistickd rozhodnuti exekutivy v podniku tykajici se fizeni materidlovych toka
a planovani, musi byt vzdy ,,informovana“. Zasadnimi ¢innostmi pro spravny chod podniku
se zabyvajici se vytvarenim strategie, koncepci, postupti a piredev§im metodologii.
Ze znalosti metodologie a jeji koncepce je mozné navazat logistické ¢innosti. Tyto ¢innosti
zpracovavaji veSkeré logistické funkce. Pro spravny chod podniku je vSak nutné kvalitni
komunikace 1 koordinace, které musi vyplyvat z procesniho charakteru vSech segmentl

logistického fetézce.

Logistickymi procesy jsou toky informaci, materialu, financi, fizeni a pldnovani. Neni,
je mozné vykonavat samostatng. Jedna o logistické procesy, které jsou vykonavany soubézné
a vzajemné se podporujici v bodech ve kterych se setkavaji. Pro dosazeni pozadovanych
ekonomickych cilli podniku je dulezité, aby procesy na sebe pusobili synergicky a vedli

k co nejvétsi efektivite. (Bazala, ©2014)
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1.2 Podnikova logistika

Na nésledujicim obrazku €. 1, je rozdélena logistika podniku podle Preclika (2002, s. 4),
ktery tvrdi, Ze logistika podniku nema zadny staly stav, ale vyviji se v ¢ase. Jedna se tedy
o flexibilni a pfizpisobujici se systém a proces, ktery ma jak interni, tak i externi povahu
logistiky. Podnikova logistika zahrnuje mimo primyslové logistiky dalsi dvé dalezité slozky

pro podnik, a to tedy logistiku obchodni a sluzeb.

Primyslova logistika je disciplina zabyvajici se predev§im planovanim, fizenim zasob a toku
materialu ¢i personalu, spravou energii. Rovnéz nesmime opomenout tok informaci ve firmé.
Za predmét primyslové logistiky byva nejcastéji povazovano veskeré zbozi i materialy,
které jsou spojeny s vyrobou, provozni ¢innosti, subdoddvkami, polotovary a hotovymi

vyrobky.

Nékdy se muizeme setkat i s podniky, které fesi nékteré casti logistiky i1 externé,
a to pfedevsim logistiku dopravni. Proto mizeme tvrdit, Ze nékteré prumyslové podniky
nevyuzivaji logistiku vyrobni, a to napfiklad podnik zabyvajici se ryze obchodem.
Primyslovou logistiku mizeme rozdé€lit na dvé zdkladni stavby. Jedna ma vertikdlni a druha

horizontalni strukturu.

PODNIKOVA LOGISTIKA

Pramyslova logistika Obchodni logistika Logistika sluzeb
| | | | |
Vyrobni logistika Nakupni logistika Distribuéni logistika MNakupni logistika

Obrazek 1 Zakladni déleni podnikové logistiky (Preclik, 2002, s. 4)

1.2.1 Horizontalni struktura

Logisticky fetézec snazici se o logisticky integrovany systém, ktery se sklada z hlavnich
vykonovych oblasti (Nakupni logistika, Vyrobni logistika, Distribu¢ni logistika) a dvou
oblasti dopliikovych:

e Nakupni logistika —ma na starosti vstupy materialii, surovin, nakoupenych dila, které

vstupuji do dané vyroby,
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e Vyrobni logistika — pretvareni vstupl na vystupy,

e Distribucni logistika — dopraveni zbozi koncovému odbérateli i se souvisejicimi
sluzbami. NejCastéji vyuzivana sluzba je servis,

e Dopravni logistika — zabyvajici se vytvorenim navrhu dopravniho fetézce a to mezi
firmou, podniky a koncovymi odbérateli. Tento navrh se vytvari za acelem nejvyssi
efektivnost a hospodarnosti,

e Logistika zpracovani odpadu — byva casto dosti propojena s logistikou distribucni,
a to zejména skrze recyklaci. Jednd se tedy o ekologické mysleni podniku

pii zpracovavani odpadu. (Preclik, 2002, s. 4)

1.2.2 Vertikalni struktura

Tato stavba se projevuje ve vSech organizacnich trovnich. Problematikou strategickych
otazek dané firmy se zabyva vrcholné vedeni podniku. Hlavnim tkolem stfedniho ¢lanku
je zaopatieni spravného toku informaci v podniku. Posledni urovei oznacovana jako rovina
toku materialu mé za ukol tok materialu a polotovarti ve vyrobé, tok hotovych vyrobki

a samoziejmée 1 odpad, ktery vzniknul pti vyrobé. (Preclik, 2002, s. 4-5)

1.3 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika se vénuje piedevS§im sjednocenému fizeni materidlovych toki
ve vybraném vyrobnim podniku. Zabyva se pfedevsim tim, aby vyrobky, materidly, suroviny
a polotovary vstupovaly do transformac¢niho procesu za co nejmensi nadklady, miniméalni cas

a v presné stanoveném mnozstvi. (Cujan a Malek, 2008, s. 7)

V névaznosti na predchozi definici podle Lukst (2001, s. 51) se vyrobni logistikou v ramci
vyroby rozumi vstup materidlu do vyrobnich procesti podniku az po kone¢ny vystup

hotovych vyrobki. Pro zajisténi skladovacich ¢innosti tykajicich se vyroby jsou zfizovany:

e Vstupni sklady (zdsobovaci) — jejich vyznam pro vyrobu je piedev§im dostatecny
pocet zasob, aby byl zabezpecen hladky pribéh vyroby,

e Sklady polotovarti vyroby — dilezité pro soustied'ovani mezivyrobku a zdsobovani
subsystému vyroby,

e Sklady hotovych vyrobkil — pfedzasobovani podniku hotovymi vyrobky za tcelem
dostateCnych zéasob, kviili zabezpecCeni dostatecného mnozstvi na vybavovani

zakazek nasich odbératelq.
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Vyznamnou soucasti vyrobni logistiky je prostorové uspoiadani Casto oznacované jako
layout. Zasady, které je dilezité pro spravné prostorovém uspoiadani dodrzovat, jsou

predevsim:

e Utvofit predpoklady, aby bylo mozné docilit spolehlivého a bezporuchového chodu
vyroby a jejiho provozu,

e Dodrzovat charakter vyroby,

e Vytvaret pfedpoklady, aby bylo mozné realizovat pruzné zmény ve vyrobé bez
zbyte¢nych nakladi,

e Snaha minimalizovat dopravni vykony a materidlové toky,

e Optimalizovat vnitropodnikové sit€¢ uréené k dopravé podle predem vhodné
vybraného kritéria,

e Vyhnout se koliznim vztahtim v toku materialu mezi pracovisti.

K primérnim funkcim vyrobni logistiky, které souviseji pfedevsim s vykondvanim

dopravy, fizenim zasob a jejich skladovani, miizeme dale ptiradit:

e Planovani vyroby i jeji fizeni, a to pfedevSim v kratkodobém az stiednédobém
¢asovém obdobi,

e Zformovani vyrobni struktury podniku, jejiz podstata zavisi na strategickém
planovani, a to rozdiln¢ od pfedchoziho bodu. Tedy charakterem stfednédobym

az dlouhodobym u rozhodovani. (Cujan a Malek, 2008, s. 7)

1.4 Cile vyrobni logistiky

Vsechny vyrobni podniky uskuteciiuji svou ¢innost, kterd je zaloZend na podstaté predem
vypracované¢ podnikové strategie. Ta vyplyva z detailni analyzy vné¢j$itho 1 vnitiniho
prostiedi. Muzeme ji rozumét jako souboru naSich rozhodnuti a opatfeni, ktera jsou
uplatnéna pro danou c¢innost podniku. Tuto strategii vyuziva podnik ve vSech situacich

vcéetné situaci, kdy nastane krize ¢i problém.
Zaémérem pouziti podnikové strategie je dosazeni zadanych cili podniku. Vhodné
vypracovanad podnikova strategie by méla dodrzovat pfedem dané faktory, kterymi jsou

pfedevsim uspora €asu, snizovani naklada a rist kvality naSich produktu.

V této dobé je pro odbératele stale vyznamnéjsi rychlost, za jakou je podnik schopen zhotovit

zakéazku, splnit termin v€asného dodani, a variabilita nabizeného zboZi, aby kazdy zdkaznik
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mél moznost vybéru a mohl si vybrat a zvolit vyrobek mu ity na miru. (Cujan a Malek,

2008, s. 7-8)

1.5 Rizeni zasob

U provoznich systémi, zabyvajicich se vyrobou, se vzdy vyskytuji zésoby, a to v celém
logistickém fetézci. Tento fetézec Casto oznacujeme jako dodavatelsko-odbératelsky fetézec.
Zasoby jsou nejveétSim problémem nynéjSi doby, protoZze pro snizeni nakladii vyroby,

je dulezité docilit co nejmensich zasob.

Objektem fizeni zasob jsou veskeré hotové vyrobky, materialy, polotovary i ndhradni dily,
které jsou soucasti provozu daného podniku. Rizeni zisob je velmi dilezitou &asti
samostatného provozu podniku a jeho hospodateni. Dillezité pro spravny chod podniku
je, aby provozni vedeni mélo dostate¢né znalosti a ptistup k informacim spjatym s naklady
na pofizovani a udrzeni dostatenych zasob, vysokou uroven servisu pro zakazniky
a uspokojivé rozmisténi center pro odbératele. Podstatné je znat i hladinu zasob, kde
se nachazi a jak ji spravovat bud’ pomoci piepravy, vyrobniho programu nebo vyrobnich
sérii.

Problematiku zasob se snazime feSit pomoci cilenych prognédz, analyzovani, fizeni
¢1 planovani, a to nejen celkovych zasob, ale 1 zasob oddé€lenych, mensich skupin. Snahou

téchto ¢innosti je docilit minimalnich naklada spjatych se zasobami.

Cilem fizeni zasob je snaha o Uroven a strukturu udrZovani zasob tak, aby byla zajisté€na
plynuld a bezchybna ¢innost daného logistického systému a zaopatfena nepfetrzitost
a uplnost dodavek materidlu pii snaze docileni optimalnich ndkladd. Klicové je tedy
pro fizeni zasob, aby byla neustale zvySovana rentabilita provozu, a to redukovanim naklada.
Druhd moZnost je zajiSténi nartstu prodeje a zvySeni kvality servisu pro zakazniky. K dosa-
zeni téchto cilt slouzi rizné systémy a jejich nalezité metodické postupy, které znazornuji
rizna technickd feSeni. Pomoci téchto postupt jsme schopni urcit optimalni vysSi zasob,

velikost dodavek i jejich frekvenci. (Stisek, 2007, s. 82-83)
Nejcastejs$i metody pro fizeni zasob, které uvadi Oudova (2013, s 24-25):

e ABC analyza
e MRP systém
e Justin time

e Kanban
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2 MATERIALOVY TOK

Mezi nejvyznamné;jsi logistické toky patii tok materialovy, informacni i financni. Tyto toky

by mély byt informacniho, fyzického ¢i ekonomického charakteru. (Oudova, 2013, s. 13)

Pohyb materidlu je vyznamnou casti logistickych fetézci. Materidlové toky jsou Casto
zobrazovany pomoci fyzikalnich veli€in, a to pfedevsim kilograma, litrd, tun, poctd kust

a kubickych metra. (Dan¢k a Plevny, 2005, s. 19)

Materidlovy tok ma tfi stézejni Casti a to vstup, priichod a vystup. Vstupem do materialového
toku jsou prevazné suroviny a material, ktery byl pofizen za Gfelem zatazeni do procesu
vyroby. Pfi probihajici vyrobé nastava priichod polotovarti a vyrobku, které jesté nebyly
zcela dokonceny vyrobou. Koneénym c¢lankem tohoto fetézce je vytvofeni hotového

vyrobku tedy vystupu, ktery je bud’ uskladnén, nebo exportovan koncovému odbeérateli.

Materialové toky nejsou véazany jen materidlem a surovinami, ale i urcitou penézni
hodnotou, za které¢ byly pofizeny. Nejedna se pouze o ndkup jiz zminénych materiald,
ale 1 o pofizeni stroji a vyrobnich zafizeni potiebnych k vyrob&. Tedy vstupy nakoupené
jsou v pribéhu vyroby pietvafeny na vystupy, které maji pro podnik urcitou ptidanou

hodnotu. (Oudova, 2013, s. 13)

Jednim z hlavnich ukold produkéniho toku je docileni minimalizovani toku materidlu
a pfedevsim jeho objemu pohybujiciho se uvniti daného komplexniho procesu. Nesmime
opomenout, ze dilezitym faktorem je snaha o docileni maximalniho toku informaci, které
jsou nezbytné pro spravny a plynuly chod produkéniho procesu. Pro spravny chod procest
je tedy podstatné, aby byly potfebné informace v dany ¢as na daném misté. Podniky se musi
zabyvat otdzkou, jak spravné nastavit informacni tok, aby bylo docileno, Ze dany proces
splni potiebné ndlezitosti, které jsou bezprostfedné nutné pro nasledujici proces.
Pfi planovani a fizeni vyroby jednoho druhu vyrobki je snadné zjistit znalosti spotieby
materidli, jejich norem a technologickych postupt. Problém nastdva, pokud se podnik
soustfedi na produkci vice druhii vyrobkd. V tomto piipadé je nezbytné, aby podnik
zmapoval tok hodnot, ve kterém se musi zaméfit pfedev§im na hodnotu jedné jednotky
u materialového 1 informaéniho toku. Za spravného uZziti mapovani hodnot je podnik
schopen z minimalniho objemu materidlu v fetézci docilit maximum vystupti, které jsou
udavany za urcitou jednotku casu. Zvoleni vhodné metriky v daném pfipadé vyplyva
ze spravné vizualizace hodnotového toku a zafazeni do adekvétni vyrobkové rodiny.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 54-55)
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Pti vyrobé vétsiho poctu riznych vyrobki je komplikované spravné fidit materidlovy tok.
Je tedy nutné brat v potaz a analyzovat vice vlivil, které mohou mit rizné &initele. Cinitelé
mohou plisobit na materialovy tok jednotlive, ale ve vétSing piipadi se v praxi setkavame,
s tim ze na efektivnost materialového toku plisobi kombinace Cinitelti. Mezi hlavni Cinitele,
kteti ovliviiuji materidlovy tok, fadime parametry materidlového proudu mezi jednotlivymi
pracovisti ve vyrob¢, rozméry prostort, ve kterych probiha vyroba, pocty soucastek, druhy
materidlu, objem dané vyroby i vnéjSi dopravni ptipojeni podniku. (Bigos, Kiss a Ritok,

2008, s. 41)

Materialovy tok

Dodavatel .iq{ Zasobovani _.| Operace _.| Distribuce |mal Zdakaznik

Pozadovany informaéni tok

Obrazek 2 Materidlovy a informacni tok (Christopher, 2016, s. 12)

2.1 Zpisoby premist'ovani materialu

Piepravu materidlu provadime bud na kratké vzdalenosti, nebo na vzdalenosti delsi.
Rozeznavame dvé hlavni skupiny pfemistovani, a to ptedevsim podle toho o jakou distanci

se jedna. Dle tohoto kritéria rozdélujeme na pfepravu a manipulaci.

Pieprava — je chdpéana jako pfesun materidlu pomoci dopravnich prostfedkt. Jedna se tedy
o vzdalenosti, které jsou minimaln€ stovky metri aZ po vzdalenosti dosahujici stovky,

pfipadné tisice kilometri.

Manipulace — oproti piepravé je chapana jako pfesun materidlu pomoci manipulacnich
vybaveni. Tedy manipulace znamené presun materidlu na kratké vzdalenosti, které mohou
byt pfedevsim ze skladu na pracoviste, z pracovisté na jiné pracovisté 1 piesun z vyroby

do skladu. (Dan¢k a Plevny, 2005, s. 13)
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2.1.1

Manipulaé¢ni jednotky

Za manipulaéni jednotku se oznaCuje specidlni Uprava materidlu, ktery je urcen

pro premistovani. Hlavnim ukolem takto upravené¢ho materidlu je, aby nam dovoloval

mozné zjednoduseni, a to predevsim pii jeho manipulaci. Tato manipulace byva nejcastéji

vykonévana za vyuziti manipulacnich zatizeni. Dle autord 1ze manipula¢ni jednotky rozd¢lit

do dvou zakladnich skupin, a to jednotek prvniho fadu a tadu druhého.

Manipulacni jednotky prvniho fadu — mohou byt Casto oznacovany jako zakladni
manipulacni jednotky, které slouzi pfedev§im kru¢ni manipulaci, ptipadné
jednoduchych manipulaénich zatizeni. Jejich hmotnost je ve vétSin€ ptipadt do 15
kilogrami. V tomto typu manipulace je vyzadovano, aby se tato manipulacni
jednotka pohybovala v celém logistickém fetézci, tedy od jejitho vzniku
az ke koncovému odbeérateli bez jakéhokoliv déleni. V praxi se mizeme nejcastéji
setkat s krabicemi, bednami, které mohou byt lepenkové, plastové, plechové,
pfepravkami plastovymi i plechovymi.

Manipulaéni jednotky druhého tadu — byvaji Casto oznaCovéany jako jednotky
odvozené a to z diivodu, kdy jsou odvozovany dle rozmérti dopravnich prostredkli
nebo rozmérti prepravnich jednotek. V praxi se vyuZzivaji baliky, svazky a nejcastéji
palety. S manipula¢nimi jednotkami druhého faddu se operuje pouze za pouZiti
manipulacnich zatizeni. To je ddno pfedev§im vahou, kterd se nejcastéji pohybuje
mezi 250 kilogramy az jednou tunou, ale ve vyjimecnych piipadech se mizeme
setkat 1 s jednotkou do 5 tun. Jak jiz bylo vySe zminéno, v praxi jsou nejcastéji
vyuzivany palety. Palety mizeme charakterizovat jako ploSinu, kterd je urcena
pro umisténi materidlu. UmozZiluji pfepravu 1 manipulaci s velkym mnoZstvim
materidlu. S paletami operatofi manipuluji voziky, které mohou byt vysokozdvizné
¢1 nizkozdvizné. Palety mizeme rozclenit do dvou zékladnich skupin, a to podle
rozmeérii na standartni, nestandartni s ohledem na jejich ob&h na vratné a nevratné.

(Dangk a Plevny, 2005, s. 23-28)

Dle Bigose, Kisse, Ritoka (2008, s. 108-109) je mozné rozdélit manipulacni jednotky

1 na jednotky tfetiho a ¢tvrtého radu.

Manipulacéni jednotky tfetitho fadu — vyuzivané pievazné pii dopravé na velké
vzdalenosti za pomoci kombinace Zelezni¢ni, pozemni, vodni 1 letecké dopravy.

V praxi se tedy setkavame s jednotkou, kterd mize dosahovat hmotnosti az 30,5 tun.
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Takto slozena jednotka se skladd z 10 az 44 manipulaénich jednotek druhého tadu.
Nejcastéji vyuzivanym manipulaénim prostiedkem je kontejner, u kterého
je odnimatelna stfecha. Pfi manipulaci s takovym kontejnerem se nejvice vyuzivaji
specialni vysokozdvizné voziky, obkro¢né zdvizné voziky a jetaby.

e Manipulacni jednotky Ctvrtého fadu — jsou vyuzivany pouze pii dalkové vodni
dopravé. V praxi se setkadvame s tim, ze manipula¢ni jednotky ¢tvrtého fadu dosahuji
hmotnosti 400 — 2000 tun. Piepravuji se za pomoci velkych kontejnerovych lodi,

na kterych se manipulace provadi pomoci palubnich jetabu.

2.2 Manipulacni prostiedky

V praxi se pifi organizovani materidlovych tokli vyuzivaji roltejnery a ptepravni skiing.
S roltejnery se nejcastéji setkdvame v obchodech, kde slouzi k manipulaci s malym
mnozstvim zboZi a dale se vyuZziva k manipulaci materialu napiiklad ve vyrob&. Usnadiuji
manipulaci predevsim diky koleckiim. Pfepravni skiiii je idedlni manipulacni néstroj i obal
v ptipadé, kdy je nutné, aby byl jeji obsah chranén a bylo mozné s nim snadno manipulovat.
V praxi se jiz nevyuzivaji jako diive, a to pfedevsim diky vyvoji novych palet. (Dan¢k

a Plevny, 2005, s. 28-29)

2.3 Obaly

Jsou to prostiedky, v nékterych ptipadech i soubory prostfedki, jejichz tkolem je plnit
ochranné funkce, prodejné i informacni. Hlavnim tikolem obalu je zajistit ochranu materialu
pfed moznym poskozenim i jeho ztratou pfi jeho manipulaci ¢i dopraveé. Muzeme tvrdit,
ze obal astecné spoluvytvari manipulacni jednotku. Zaroven je 1 nosi¢em vyznamnych
informaci, které slouzi ke spravné identifikaci obsahu. Umoznuje urcit nejvhodné;si zptisob,
kterym bude materiadl manipulovan pfi doprav€ nebo uskladnéni. V nékterych piipadech

obaly mohou slouzit jako reklamni prvek.

e Spotiebitelsky obal — je ur€en nejen pro jeden vyrobek, ale i celou sadu vyrobkii,
které jsou urcené k jejich spotiebé. Tento typ obalu je ¢asto oznaovan jako primarni
a jeho funkce jsou pouze ochranné ¢i informativni, ale neslouZi jako pfepravni obal,
e Distribucni obal — je urCen predev§im ke sjednoceni pouze jednoho druhu
spotiebitelského baleni. Casto byva oznadovan jako sekundarni, protoze se jedna
o meziclanek. V praxi mé nejcastéji podobu kartonu, na ktery jsou naskladany

spotiebitelské obaly, které drzi u sebe diky obmotéani smrstitelnou folii.
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e Piepravni obal — ur¢eny piedevsim pro skladovani a ptipadnou identifikaci vyrobkd.
Jedna se o vnéjsi obal distribuc¢niho obalu, které spolecné tvoii manipula¢ni jednotku,

a to v praxi nejcasteji na bazi palety. (Bigos, Kiss a Ritok, 2008, s. 109-110)

2.4 Skladovani

Je mnohdy definovano jako urcita cast logistického systému v podniku. Skladovani tedy
zajistuje predevsim uskladnéni veskerych surovin, polotovart i hotovych vyrobka, které
se uskladiiuji v mistech jejich vzniku i spotieby. Informuje management o rozmisténi i stavu
produktli, které jsou skladovany. Skladovani je mozné ve skladu a distribu¢nim centru.
Distribu¢ni centra se snazi udrzet nizké zasoby, a to pouze vyrobku, které jsou poptavany.

Oproti tomu sklady skladuji veskeré druhy vyrobkt. (Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 266)

Funkce skladovani s dalS§imi logistickymi ¢innostmi zabezpecuji podniku nezbytnou troveil
zakaznického servisu. Dulezité je, aby podnik zajistil rychlé, efektivni skladové presuny
materiald, polotovari 1 hotovych vyrobkl a zaroven mél spolehlivé a aktudlni informace
o polozkéch, kter¢ jsou skladovany. U skladovani je nutno vytknout jeho tfi zakladni funkce,
kterymi jsou pienos informaci o produktech, které jsou skladovany, uskladnéni téchto
produktti i jejich piesun. V poslednich letech je snahou podniki pfedev§im zdokonalit funkei
ptesunu produktii z divodu lepsiho fungovéni obratu zésob i zrychleni pohybu objednanych

produktli z vyroby po finalni expedici. (Lambert, Stock a Ellram, 2005, s. 275)

2.5 Sklady

Jedna se o prostory, které slouzi predev§im k uchovani materiala, vyrobkt i zbozi, nejcastéji
v jejich nepozménéné podobé. Sklady plni dilezitou funkce pro vyrobu, distribuci i obchod.

Primérné je sklady moZné rozdélit na vstupni sklady, mezisklady a odbytové sklady.

e Vstupni sklady — plni funkce pfedevSim tzce spjaté se shromazd’ovanim vstupnich
materiald potiebnych pro vyrobu,

e Mezisklady — jejich hlavni funkei je zajisténi spravné fungujiciho ptfedzasobeni mezi
riznymi stupni potfebnych vyrobnich procest,

e Odbytové sklady — slouzi k casovym nevyrovnanostem, které nastdvaji mezi

vyrobou a kone¢nym odbytem zbozi. (Oudova, 2013, s. 50)
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2.5.1 Regalové sklady

Jejich vyuziti se nachazi predevs§im pti skladovani polic. Hlavni vyhodou téchto skladi
je prehledné a usporadané ulozeni materialu, polotovarti i hotovych vyrobka. Dle typi regalt
1ze rozdélit regalové sklady na tfi zédkladni druhy, a to policové regaly, paletové regaly
a konzolové regaly. Policové regaly jsou ur€ené pro materialy i zbozi, které je mozno volné
umistit na police regalu. Nejcastéji jsou ulozeny v krabicich ¢i pifepravkach a jejich
manipulace se provadi rucné. Paletové regaly jsou ureny na umisténi palet. Manipulace
je zde vykonavana predevSim za pomoci regalovych zakladact nebo vysokozdviznych
vozikd. Konzolové regaly jsou urené na materidly, které dosahuji rozsahlejSich délek.

(Oudova, 2013, s. 51)

2.6 Zpétné toky nespotifebovaného vyrobniho materialu

V pribéhu vyroby vznikaji rizné vedlejsi produkty s omezenou zZivotnosti. Po vykonani své
primarni funkce se tyto produkty stavaji neuzitecné pro podnik a jsou dale oznaovany jako
odpad. Odpad je mozné definovat jako nehmotné i hmotné statky. Tyto statky vznikaji pfi
vyrobnich procesech a postradaji dalsi vyuziti pro podnik. Jejich vznik znamena pro podnik
naklady, které jsou spjaty s jeho likvidaci. VySe zminénymi hmotnymi statky mohou byt
napiiklad rizné pevné odpady, emise i1 odpadni vody. Pfikladem statku nehmotného
charakteru byva nejcastéji hluk, radioaktivni odpad i odpadni teplo. (Oudova, 2013,
s. 43-44)
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3 VYROBA

Vyroba béhem poslednich desitek let prosla ve svété mnoha zménami, a to hlavné kvality.
Nejveétsi rozvoj vyrobniho managementu se stal v USA, a to pfevazné v automobilovém
primyslu. Podafilo se uspé€sn¢ vyuzivat produkcnich cinnosti spojenych s odhadem

poptavky, spravné definovat a rozvrhnout praci i jeji kvalitu. (Kavan, 2002, s. 14)

Pii vyrobé dochazi k transformaci vyrobnich faktori, a to pfedevSim do sluzeb
a ekonomickych statkti, které dale prochazi spotfebou. Za vyrobni faktory jsou oznacovany
zdroje, které jsou vyuzivany ve vyrobnim procesu. Vyrobnimi faktory jsou puda, prace,
kapital a informace. Piida oznacuje vSechny pfirodni zdroje. Za praci jsou oznaceny vSechny
lidské zdroje, které jsou potifebné k vyrobnimu procesu. Kapitdlem jsou oznaceny veskeré
vyrobni faktory, které vznikaji pfi vyrobé a mohou byt vyuzity jako vstup dalsi vyroby.
(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2-3)

V logistickém fetézci podle Darika a Plevného (2009, s. 93) se vyroba nachazi ve stfedni
¢asti. Je zde snaha o spravné pochopeni a praci s pohybem materidlu, ktery ma uzkou
souvislost s hodnotovymi toky v procesech vyroby i informacnimi toky. Spolupracuje
s marketingovymi prostfedky, které vychazi z pozadavki trhu. Tyto podklady mohou

byt na delsi ¢asovy interval nebo jen na kratké obdobi.

Vyroba je jednim ze zékladnich Utvard podnikl spolu s marketingem a fizenim financi.
Vyroba se zaméfuje na spotebu vstupll vyroby, ze kterych vytvari sluzby nebo vyrobky
a to aplikaci transformacnich procesli. Mezi transformacni procesy patii 1 tkony spojené

s uskladnénim i pfepravou materialii, polotovarti a hotovych vyrobkd.

Zastituje kvalitu a ru¢i za ni, aby bylo dané zboZi prodejné a koncovy odbératel ndm
za zbozi zaplatil. Pomoci této strategie je vyrobni podnik schopen zjistit, ve kterych ¢astech
vyroby ma urcit¢é nedokonalosti oproti konkurenci. Po zjiSténi takového nedostatku
ve vyrobnim procesu podnik eliminuje tuto ¢ast, tedy podnik je schopen mit kontrolu nad
zisky 1 néklady podniku. V dnesni dob€ cenu vétsinou stanovuje trh, tedy je nutné, pokud
chce firma prosperovat, docilit nizSich nakladd. Oproti tomu dfive stacilo podniku sledovat

své naklady na produkci a podle téchto informaci tvofit cenu.

Vyrobni podnik je schopen docilit odpovidajicich vyrobnich vystupt, tedy vyrobkii nebo

sluzeb, pouze za pfedpokladu, Ze musi provadét dislednd méteni, popiipad¢é vylepSovat,
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a to veskeré faze transformacnich procesi. Pouze touto cestou je vyrobni podnik schopen

fidit a vyhodnocovat spravnd data.

Za pomoci regulace probihajicich Cinnosti je podnik schopen dosahnout veskerych
vyrobnich cili. Hlavnim ukolem regulace je predikovat rizné alternativy feSeni.
Predpokladand alternativni feSeni pomoci regulace nejsou snadny kol vétSiny vyrobnich
podniktl. V tomto ptipadé podnik vyuziva pii rychlé regulaci znalosti o sméru a postupu,
ktera je podminéna okamzitou informacni zpétnou vazbou. Pomoci takto naméfenych hod-
not, které musi byt v souladu s danymi standardy, vznikd smér a sila nutné regulace

ve vyrobg.

Ptidand hodnota je ve vyrobé velmi Casto pouzivany termin. Uvadi vyrobnimu podniku
rozdil mezi néklady, které byly vynalozeny na vstupy vyroby, a hodnotou vystupii
transformovanych vyrobou. Jak jiz bylo zminéno dfive, nyni hodnotu zbozi a sluzeb
stanovuje trh a nikoli vyrobni podnik podle nadkladi potfebnych na vyrobu. Proto tedy
muzeme pridanou hodnotu méfit pouze s cenou, kterou jsou ochotni zékaznici zaplatit

za tuto sluzbu a zbozi. Proto se podniky fidi jednoduchymi pravidly:

e Jak motivovat své operatory vyroby, aby bylo docileno spravného chodu a dodrzeni
norem beze ztrat?

e Jaky vyrobek vyrabét, jaké mnoZstvi pro splnéni potteb zakazniki a v jakych
casovych intervalech?

e Vyplati se to podniku odebirat nebo vyrabét?

e Jak zabezpecit bezporuchové fungovani potiebnych vyrobnich zatizeni, poptipadé
jakym systémem udrzby jsme toho schopni docilit?

e Jsme nuceni automatizovat vyrobu nebo modernizovat, abychom plnili normy nebo
doséhli nizsich naklada?

e Jak docilit zajisténi v€asnych dodavek materiali bez zbytecnych zasob, které by nam

zvySovaly néklady na tdrzbu a uskladnéni? (Kavan, 2002, s. 14-19)

3.1 Faze vyroby

Vyroba probihd ve tfech zakladnich fazich. Prvni vyrobni faze se zabyva zajiSténim
materidlu, ktery je nezbytny pro zahdjeni vyroby. Nesmi se opomenout, Ze do této faze
je nutno zaradit 1 zabezpec€eni potfebnych vyrobnich zafizeni a zajisténi operatorti, kterych

je potieba pro spravny chod vyroby. Nasledujici fAze ozna¢ovana jako uskladnéni materialu
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zajist'uje, aby byl material spravné uskladnén. Castym trendem této doby je objednavani vice

materialu, nez je nutné, aby mohla vyroba plynule vyrabét i pti vypadku dodavky, proto je

cvwr

vvvvvv

s. 27)

3.2 Vyrobni systém

Vyroba je nastrojem, diky kterému dosahujeme uspokojeni pozadavkil, a to utvoienim
sluzeb nebo vécnych statkli. Cilem je spravné stanoveni vstupt, diky kterym dosahneme
pozadovanych vystupii pomoci transformacnich procesi. Je zde snaha dosahnout
co nejhodnotnéjsich vystupl. Uskute€néni ma na starosti vyrobni systém. Charakterizovat
vyrobni systém muzeme jako Uimyslnou kombinaci faktort, jejim ucelem je dosdhnuti

vécnych vykont a sluzeb.

VSTUP o TRANSFORM.PROCES |— 3 VYSTUP

VytéZznost

Utvareni vztahu vysledku

Obrazek 3 Vytizenost vyrobniho systému (Tomek a Vavrova, 2007, s. 189)

Vstup — jednd se o vyrobni faktor, ktery mizeme rozdé€lit na elementarni a dispozitivni.

Elementarni vstupy predstavuji fyzicky zéklad systému vyroby a byvaji ¢lenény na:

e Potenciondlni — jde pfedevsim o vyrobni prostiedky i pracovni silu, které¢ jsou
vyuzivany pii zhotovovani vyrobkl ¢i sluzeb. MiiZzeme jich vyuZivat v ur¢itém
Casovém useku bez toho, aby pozbyly ucinku. Nejcastéji hovotime o dopravnich
prostiedcich, skladech, budovach ¢i pozemcich.

e Spotiebni — proces vyroby je Uplné spottebovava. Do této kategorie fadime materialy
dalezité¢ k provozu a chodu vyroby a obchodni zbozi. Jedna se o materidly, které
vytvari podstatnou cast vyroby. Nejcasteji jsou to dily nakoupené od dodavateld,
normované dily, suroviny, produkty atd. a materialy, které nevytvaii podstatnou ¢ast

vyroby tedy pouze materialy pomocné.
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Transformacni proces — proces, pii kterém pii spravném splnéni dané¢ho postupu lze docilit
kombinaci faktort. U transformacniho procesu rozliSujeme t¥i zakladni féze.
Ptedzhotovujici faze Casto popisovana jako ptfedvyroba se zabyva vyrobou primarnich casti
a dila, a to pomoci tvafeni a obrabéni. Zhotovujici etapa ma za ukol pfipravit vyrobky

etapa — dohotovujici - kompletuje findlni vyrobek.

Vystup — ma na starosti uvedeni finalniho vyrobku na odbytovy trh. Vystup mé nejcastéji
podobu materialni, ale mize mit i nemateridlni podobu, a to naptiklad sluzbu. (Tomek

a Vavrova, 2007, s. 189-190)

3.3 Vyrobni proces

Vyrobni proces je mozné graficky zachytit z pohledu riznych stupiiil fizeni a organizace.
Vyrobni faze znazoriuji dilny, které maji urcitou technologii, ktera je orientovana
na specificky produkt. Technologie predstavuji vyrobni jednotky, které jsou tvoreny
pracovisti. Ukolem pracovi§té je vykonavat riiznorodé funkce, a to piedeviim podle typu
vyroby a charakteru zorganizovani a uspofddani dané vyroby. (Tomek a Vavrova 2007,

s. 191)

’ i 1k e "
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materialovy tok

fize vyroby

— Vyrobadilu | Predmontaz Montiz | —

virobnd provoz

—p{ Soustruhy | Frézy Lisy |—p

pracoviste

Clovék Stroj

Prostiedek

Obrazek 4 Riizné stupné vyrobniho procesu (Tomek a Vavrova, 2007, s. 191)
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Bézné byva vyrobni proces charakterizovan jako néslednost téchto aktivit, a to od zajisténi
materialu = preprava uvnitt podniku = uskladnéni materialti pottebnych pro vyrobu -

vyroba. V literatufe je mozné najit vyrobni proces rozdélen do téchto zakladnich etap.

Ptredvyrobni etapa — jedna se o puisobeni, které ma za ukol obstarat veskeré procesy a zdroje
nutné pro danou vyrobu. Radime do této etapy zejména technologickou piipravu, vyvoj
vyrobku i zajisténi materialu.

Vyrobni etapa — jedna se hlavné o proces vyroby, kde jsou pouzity vstupy vyroby a pomoci

transformacnich procesti pfeménény na vystupy.

Odbytova etapa — ma za ukol umistit hotové vyrobky, tedy vystupy vyroby na trh. Soustfedi
se predevsim na uspokojeni potieb zakaznikd, flexibilitu a dodrzeni v€asnych dodacich lhut.
Muzeme tedy konstatovat, Ze se tato oblast soustfedi pfedev§im na zdkaznika. (Oudova,

2013, s.27)

3.3.1 Usporadani vyrobniho systému

Diivodem pro usporadani vyroby je technologicky postup, ktery se ustaviéné vyviji.
Pro pfeziti podniku je nutné neustalé zdokonalovani uspofddani vyrobniho systému,
a to predevsim kvili udrzeni konkurenceschopnosti. Nové uspoiadani byva také vyvolano
modernizaci stroji, zavadénim novych vyrobki do vyroby, vysokymi néklady spjatymi
s dosavadni vyrobou, zavadénim novych vyrobkli do vyroby a eliminaci tzkych mist.
Dulezité pro podnik je mit na védomi, Ze nové uspotfadani vyrobniho systému mtize byt
velmi nékladné, bude potieba vytvofit strategii, aby bylo mozné uvedeni zmény, a nesmime

opominat i vliv efektivnosti vyroby pii zavadéni a zab&hovém obdobi.

e Predmétné uspotfadani — tento typ uspotfadani se snazi o rychly, plynuly tok mnoha
vyrobkd. Podnik toho docili standardizaci svych vyrobkli a operaci spjatych
s vyrobou. Predmétné usporddani je typické pro vyrobni linku, na které jsou
v ndvaznosti na sebe vykondvany veskeré technologické operace potiebné
pro zhotoveni vyrobku. Charakter téchto linek byva pevny, tedy neménny. Spravné
predmétné uspotfadani firm¢ usSetii ndklady na Cast vyroby, zefektivni vyrobu,
umozni lepsi sledovani materialového toku, protoze je plynuly a dovoluje podniku
automatizovat urcité c¢innosti. Dilezitymi faktory pro spravny chod je ménit
operatory na svych pozicich, protoZe prace je velmi monoténni a mulze vést

k otupé€losti operatora, zajistit dostatek persondlu a materidlu, aby se zamezilo
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ptipadnému zhrouceni systému, jelikoz systém je velmi ndkladny pii preventivnich
opravach.

e Pevné uspotadani projektu — jedineény typ usporadani, ktery se zabyva urcéitou
vyrobni situaci, kdy je dilezité fizeni ptipravy a zabéhu inovaci. Je typické naptiklad
pro vyrobu nového letadla, které se zhotovuje mimo vyrobni podniky a je tedy nutné,
aby vSechny materialy, lidé a energie byly piemistény na dané misto. Pomoci sitové
analyzy je fizen prubéh vSech potfebnych praci na projektu, které jsou kontrolovany
podle pfedem sestaveného harmonogramu.

e Technologické uspotadani — specifikaci tohoto uspotadani je, ze je schopné zvladat
i rozdilné vyrobni pozadavky, a to pomoci ptipadnych improvizaci. Tok vyroby tedy
neni pevné dén, jak tomu je u predmétného uspofadani, ale premistovani pomoci
transportnich vozikl zaStit'uje pfevoz na specializovand pracovisté. Velikost vyrobni
davky, kterd je pfemistovana, se udava predev§im na zakladé¢ podminek funkei
vyrobniho zafizeni, na kterém bude proces provadén. Frekvence, podle které
se vyrabi, je spjata s ndklady na skladovani a s mnoZzstvim zakazek. Tento typ
usporadani piinasi podniku moznost Sirokého rozpéti vyrobnich pozadavk, zatizeni
potizena do této vyroby slouzi vice ucelim, tedy jsou méné nakladna na udrzbu
1 pofizeni a systém neni nachylny, jako u pfedmétného uspotadani, na poruchu
¢i absenci operator. Nesmime opomenout, ze pii technologickém uspofadani
je fizeni spjaté s vyrobkem nakladnéjsi, jsou vys$si naklady na vyrobu jednoho kusu
vyrobku a jsou kladeny vysSi naroky na proSkoleni operatord z divodl Castych
improvizaci.

e Kombinované uspotradani — ptfedchozi uspofadani je téméf nemozné v praxi spatfit,
proto vétSinu z nich vyuzivaji podniky v riiznych kombinacich. Takto vytvofena
pracovisté se zavadi predevsim kvili podminkam trhu a provozu podniki.

e Bunkova vyroba — je novodoby trend uspotfadani, kde se zorganizuje rozlozeni stroju
do bunék, které tvoti mensi flexibilni pfedmétné uspotfadani. Snahou je tyto stroje
uspotadat, aby bylo docileno minimalnich pozadavkll spojenych s piepravou.
Bunikova vyroba je tedy kombinaci technologického a pfedmétného uspotadani,
a to za pomoci informacnich systémi vyroby.

e Pruzné vyrobni systémy — jsou zdokonalené bunikové vyroby, a to za pomoci
automatizace. VSechny procesy jsou zde fizeny pomoci pocitace. Hlavni nevyhodou

tohoto uspofadani jsou extrémni naklady na pofizeni. (Kavan, 2002, s. 186-189)
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3.4 Typy vyroby

Stupeii standardizace ma zasadni vliv na formu organizovani vyroby nebo na rozsah vystupu.
V dneSni dobé rozliSujeme zakladni Ctyfi typy vyroby, a to podle mnozstvi

vyprodukovanych vystupt. (Kavan, 2002, s. 22)

3.4.1 Projekt

Jedna se o soubor vyrobnich ¢innosti, které slouzi k dosazeni vyrobniho cile, ktery
ma unikatni charakter. V dnesni dobé mé vétsinou projekt snahu o rozsahlejsi spektrum
unikatnich ¢innosti. VSechny projekty maji podobné znaky, kterymi jsou korigovany
Casovy ramec, pevné dany zacatek i konec projektu a praci na ném. Jako projekt mtizeme
zafadit vyvoj nového vyrobku i pfemisténi vyrobniho zaiizeni uvnitf podniku. Rizeni
projekti mé posledni dobou velky rozmach a mizeme pfedpokladat, ze tomu bude tak

i v budoucnu. (Kavan, 2002, s. 23)

3.4.2 Hromadna vyroba

Ta se nejcastéji vyuziva u spotiebnich vyrobkil. Hromadnd vyroba se od ostatnich 1i8i
pfedevs§im tim, ze vyrabi velké mnozstvi vyrobkl po dlouhou dobu. Kazdy vyrobek
nemusi byt specificky, mize se jednat pouze o jeden druh vyrobkt, ktery ma néjakeé
typové obmeény. Nejcastéji se muzeme s hromadnou vyrobou setkat v tabdkovém
primyslu. U vyrobnich procest tohoto typu je snaha o automatizovani a mechanizovani

vyroby. Tedy lidské prace je zde téméf nevyuzivand a tvofi minimalni ¢ast vstupti.

e Proudova vyroba — tento typ hromadné vyroby nam dovoluje plynuly proud
zpracovani surovin, ve kterém témét nedochazi ke zménam. Vyrobni operace
jsou provadény na vyrobnich strojich a o jejich obsluhu se stard operator vyroby.
Takova pracovisté jsou poskladana ve sméru vyroby, aby vesSkeré vyrobni
procesy mohly byt vykonavany plynule.

e Pasova vyroba — tento typ hromadné vyroby je charakteristicky pfedevsim
pouzivanim past. Hlavni Cinnosti téchto béZicich pasi je predevSim vcasné
dopraveni soucastek a materialti pottebnych pro danou vyrobu, a to z jednotli-
vych pracovist na dal$i. Takt oznacuje Cas, za ktery jsou jednotlivé ukony
na lince provedeny. DilleZitym faktorem tedy pro fungujici linku je pfedevSim
synchronizovat celou linku tak, aby bylo mozné plynule vyrabét. Pasovou vyrobu

muzeme rozd¢lit na hlavni skupiny, a to pfedev§im podle stupné mechanizace.
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Rucéni vyrobu provadi pouze operator vyroby. Mechanizovany stupei je mezistu-
pent rucni vyroby a vyroby pln€ automatizované. Vyuziva se predevsim kvili
pomoci ¢loveka, nebo je operator tuto praci schopen vykonat 1épe. Automaticka
linka je vrcholnym stupném mechanizace. Pokud se podniku povede
automatizovat celou linku, ma jistotu, ze cely proces bude probihat plynule,

protoze vSechny tikony jsou provadény bez operatora. (Oudova, 2013, s. 28)

3.4.3 Sériova vyroba

Sériové vyroby se vyuziva, piredevsim pokud podnik potfebuje vyrabét nebo poskytovat
pouze jeden vyrobek nebo sluzbu, které mohou byt v rliznych variantach provedeni.
Pti sériové vyrob¢ je podnik schopen dosahnout vysoké efektivnosti, a to za spravného
pouziti pokrocilého stupné aplikované standardizace. Sériova vyroba je velmi spjata
s automatizaci, ktera musi byt pruzného charakteru, aby bylo mozno linku lehce predélavat

pro rizné varianty vyrobku. (Kavan, 2002, s. 23)

3.4.4 Kusova vyroba

Kusovou vyrobu vyuzivaji podniky, které se snazi vyrabét mnoho druhii vyrobka v malych
vyrobnich davkach. Vyrobky si vétSinou specifikuje zakaznik dle jeho potieb a vyrobni
podnik vypracuje navrh, zda je tento vyrobek mozno vyrobit a piipadné jej zhotovi
zékaznikovi pfimo na miru. U kusové vyroby je nutnosti technologické usporadani

vyrobniho procesu. (Kavan, 2002, s. 23)

e Vyroba podle projektu — tento typ kusové vyroby je velmi specidlni, protoze
se zde mohou prolinat ¢i kombinovat rizné typy vyroby. Vyuziva se predevSim
u jedine¢nych vyrobki a produkti.

e Vyroba na zakazku — vyuZivana pfedevSim pokud zakaznik potiebuje vyrobek, ktery
podnik nema ve svém nabizeném sortimentu. Ve vétSin€ ptipadi se podnik zabyva
danou vyrobou, ale zékaznik potiebuje specifické rozméry ¢i funkce. Dilezité je, aby
zakaznik znal a dokézal uvést parametry pozadovaného zbozi.

e Vyroba na staveniSti — typ kusové vyroby, kdy je nemozné provadét vyroby
v podniku. Jedna se ptfedev§im o vyrobu, u které je nezbytné, aby byla provedena

na misté. Naptiklad se jedna o vyrobu spjatou se stavbou budov ¢i pozemnich
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komunikaci. VSechny vyrobni faktory daného podniku jsou tedy pfesouvany na dané

misto za ucelem vykonani zakazky. (Oudova, 2013, s. 28)
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4 VYBRANE ANALYTICKE NASTROJE

Tato kapitola ma za kol objasnit analytické néstroje, kterymi budou provedeny analyzy

materidlovych tokt v praktické ¢asti.

4.1 Spagetovy diagram

Umoznuje zachyceni pohybli pracovnika ve zkoumaném casovém useku. Do layoutu
pracovisté¢ se zaznamenavaji veskeré pohyby. Tato analyza umoziiuje odhaleni zbytecné
chiize nebo pfemistovani, a davd podklady k upraveni layoutu. Pomoci Spagetového
diagramu je mozné jednoduSe zndzornit, v jakych mistech se operator zdrzuje. (Pavelka,

©2015)

4.2 Layout

Jednd se o prostorové uspofadani vyrobnich zafizeni, stroji i pfedmétl na vybraném
prostoru. V praxi nejcast&ji byva layout zhotoven pro sklad, dilny a vyrobni haly. (MaSin,

2005, s. 44)

4.3 Technologicky postup

Technologicky postup slouzi jako podklad podniku pro spravné fizeni vyroby a jeji kontrolu.
Jedna se tedy o dulezity podklad pii planovani vyroby, nakupu materiali, jejich evidenci
1 kalkulaci. Obsahuje materidlovou a vykonovou ¢ast. Materidlova ¢ast udava, jaké je nutné
pouzit materialy a polotovary. Vykonova cast presné popisuje po sobé& jdouci jednotlivé
operace, u kterych udava operacni Cas, ktery odpovida pfipravé i zakonceni. Dal§im
klicovym udajem je piesné oznaceni pracovisté, stroje nebo vyrobniho zafizeni, na kterém

se budou dané procesy vykonavat. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 87-89)

4.4 Procesni analyza

Jedna se o analyzu jednotlivych procest, které napomahaji 1épe chapat, fidit a v nékterych
ptipadech zlepsit procesy v organizaci. Procesni analyza je pfedev§im zamétend na postupy
préce, ve kterych popisuje jednotlivé kroky pii vyrobé. Je ji mozné definovat jako analyzu,
kterd se soustiedi, jak se pozorovand vyroba délad a jak probihaji jeji jednotlivé kroky.

Nejcastéji je mozné najit procesni analyzu u vyrobnich procesii a provadi se ze tfi divodu:

e Umoznit organizaci, aby mohla optimalizovat nebo zlepsit své dosavadni procesy.
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e Aby organizace dosahla lepsiho fizeni svych procesti nebo dokonce, aby tyto procesy

mohly byt automatizovany.
e Aby byly jednotlivé procesy popsany. Nejcastéji pro ucely navodu, sepsani

pracovnich naplni i leps$i specifikaci. (Procesni analyza, 2018)

Tabulka 1 Znaky procesni analyzy (vlastni zpracovani)

Cinnost Popis ¢innosti Znaky

Zmeéna tvaru ¢1 charakte-

ristik pouzitého materialu,
Operace . .
p produkti nebo polotovarti

Pfemisténi materialti, pro-

duktti nebo polotovart pfi

Transport X
P vyrobé

Uskladnéni piijatého ma-

terialu, polotovari nebo fi- : :
Skladovani nalniho vyrobku

Provadeéni kontroly
Kontrola

Shromazdéni materiala ¢i

polotovart, které je nepla-

Cekani ,
nované

4.5 Schéma materialového toku

Umoziiuje zndzornit pomoci liniového blokového schématu technologicky postup
vybraného vyrobniho procesu. Spojnice jednotlivych blokii zndzoriuji intenzitu vybranych
materidlovych tokil. Za vyuziti barev je mozné vyjadfit 1 jejich rozdilné vlastnosti. Pfi
zhotoveni tohoto schématu je na prvni pohled mozno urcit odkud se velké objemy materialu
1 odpadii pfemist'uji. Schéma materidlového toku je vyuzivano pfedevsim jako dopliujici
graficky podklad k feSeni problémi s manipulaci v podniku. (Bigos, Kiss a Ritok, 2008,
s. 52-23)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 SPOLECNOST

Tato kapitola je urCena k seznameni s vybranou spolecnosti a jeji ¢innosti.

5.1 Historie

Firma, ve které¢ zpracovavam svou bakalaiskou praci, vznikla v roce 1992. Prvni sidlo firmy
bylo v prostorach byvalé Jednoty. Pfi zalozeni méla spolecnost pouze pét zaméstnanct.
Zpocatku svého ptsobeni na trhu se firma zaméfila na vyrobu papirovych kotouckl
a kotouckd vyrdbénych z termopapiru, které do té doby bylo mozné zajistit pouze
od zahrani¢nich dodavateli, se kterymi zacala firma spolupracovat. Jednalo se jak o vyrobce,

tak o zpracovatele papiru.

V roce 1995 se firma rozhodla, ze rozS$ifi svou obchodni ¢innost. Zamérem nové obchodni
¢innosti bylo zdsobovat zakazniky 1 jinym spotfebnim materidlem. Jednalo se piredevs§im
o kancelafské potieby, Skolni potieby, obalovy materidl, uklidové prostiedky i1 drogérii.
Firma dokonce oteviela vlastni prodejni sklad. Tato obchodni ¢innost zaznamenala velky
uspéch a mnozstvi zdkaznika ptibyvalo. Otevienim internetového obchodu doslo k dal§imu

nartistu zakaznikl i z okolnich regiont.

Firmé& se dafilo, stile se rozvijela a s tim byla spojena potieba vétSich prostor pro nové
vyrobni technologie, obsluhu stroji, skladovani material i hotovych vyrobki. Proto byla
spolecnosti v roce 1998 postavena nova skladovaci hala. Tentyz rok byl potfizen do vyroby

nasekovy a vysekovy stroj.

Vroce 2000 proslo sidlo firmy rozsadhlou rekonstrukci a pfistavbou vyrobnich
1 kancelafskych prostor, ¢imZ se podafilo nejen rozsifit sortiment vyrobkd, ale predev§im
se zkvalitnily a zpfijemnily pracovni podminky zaméstnanct. Prodejni sklad se pfesunul
do blizkého krajského mésta, aby byl blize zdkazniklim a mohl disponovat 1 vétSimi prostory
pro skladovéani prodavaného zbozi. Diky ndkupu novych stroji, vcetné rotacni ofsetové

tiskarny, se vyrobni moznosti firmy rozsitily o dalsi typy vyrobki.

Ve firmé byl také zaveden v roce 2001 systém kvality ISO 9001, ktery zajistil firmé lepsi
konkurenceschopnost a daveéru odbératelt.

5.2 Soucasnost

V soucasné dobé spolecnost zaméstnava vice nez 25 pracovnikl. Vyrobni sortiment firmy

se znacn¢ rozsifil, a to predevsim vlivem vyuzivani novych technologii a rovnéz rychlou
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reakci na nové pozadavky trhu. Hlavni vyrobni ¢innosti spolec¢nosti je nadale zpracovani
papiru z role do role, cozZ je v podstaté vyroba papirovych kotouci a rolicek. Tyto vyrobky
nachazi uplatnéni zejména u dopravnich spolecnosti do jizdenkovych ¢i pokladnich
terminaltl, ale také v zaznamovych ¢i zdravotnickych zatfizenich. Mimo tento hlavni smér
se zamg¢fili také na vyrobu vysekdvanych (tvarovych) listki, které jsou navinuty do kotouce,
nebo poskladany tzv. do harmoniky — cik-cak. Jedna se pievazné o vstupenky a parkovaci
listky. Rovnéz tak mize byt vrstva listka ¢i jizdenek slepena lepidlem do blocku. Finalnim

vyrobkem tedy mohou byt i jednotlivé archy.

Spole¢nost nabizi svym zakaznikim komplexni sluzby, ve kterych si muize odbératel
pozadat o vyhotoveni grafického navrhu, jenz pro néj zhotovi grafické studio, o ptedtiskovou
pfipravu i o dopravu na pfedem stanovené misto urceni. Kazdy produkt mize byt opatien
vicebarevnym tiskem, a to z obou stran. Potisk 1ze provést ofsetovou, nebo flexotiskovou
metodou. Vyrobek je mozné opattit fadou ochrannych prvki, které 1ze kombinovat tak,

aby byly pozd¢ji rozpoznatelné od ptipadnych padélki.

Filozofii spole¢nosti je klast diiraz na osobni piistup k zdkaznikovi pti zhotovovani zakazek.
Pro spolecnost je dulezité, aby zdkaznik dostal Giplny a kvalitni servis jejich sluzeb. Spolec-
nost respektuje veskera prani i predstavy zakaznikti a pomoci grafickych navrhii a konzultaci
hledd cestu, jak vyhotovit zakazku, aby byla kazdému zakaznikovi $§itd na miru.
Samoziejmosti ze strany spolecnosti je rozvoz zbozi firemnimi vozidly, v blizkém okoli

dokonce zdarma.

Cilem spolecnosti, ke kterému sméfuje, je zajistit si zakaznikovu spokojenost, a tim i jeho

vernost, protoze spokojeny zédkaznik se rad vraci.

5.3 Organizacni struktura spolecnosti

Organizacéni struktura ve spole¢nosti, kde vypracovavam bakaldiskou praci, je mensiho
rozsahu. Pracuje zde 25 zaméstnancli. Spolecnost je zastupovana jednatelem 1 prokuristou.
Vedouci vyroby ma na starosti Ctyii pracovniky, ktefi se stfidaji na zafizenich ur¢enych
k vysekavani, a hlavniho tiskate, ktery stoji v ¢ele tymu skladajiciho se z péti tiskaid,
a pracovnika, ktery zpracovava grafickou stranku tisku. Logistické oddéleni se sklada
z hlavniho pracovnika, ktery ma na starosti dva skladniky uzce spolupracujici i s vedoucim

vyroby, a tii fidice, ktefi zajistuji dodavani zboZzi zdkaznikiim.
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Jednatel Prokurista

I;/edouci Utetni | [Personalis| JObchodni| |Logistika

rodejny] loddéleni tika oddéleni | |a obchod
Hlavni Pracovnici | | Pracovnici ] — 'kl
tiskaf | | vysekavacky || prodeje obchodniho r:‘lfl%ﬁ‘ Ridici
l oddélenti
Tiskafi gé‘{rhﬁ
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Obrazek 5 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)

5.4 Materialy pouZivané pri vyrobé

Veskeré materialy, které spolecnost vyuzivd, jsou zajistény nakupem od dodavatelii
zahrani¢nich 1 Ceskych. Spole¢nost dané materidly pouze potiskuje, feze a poptipadé

vysekava.
Papiry:

Termopapir — nejcastéjsi vyuziti je ve formé etiket, pokladnich dokladt, zdravotnickych
tabulek. Termopapir nabizi vysokou spolehlivost zdznamu na 5, 7 1 10 let pfi spravném
skladovani. Je tvofen papirem, jehoz vrchni vrstva je opatfena, termo natéry. Spole¢nost
nejCasteji vyuziva termopapir, ktery ma 75 + 4 g/ m? na potisk kotouc¢kt do pokladen a 175
+ 10 g / m? na tisk a nésledné vysekévani na parkovaci listky. V dneSni dob¢ je velmi
dulezité, aby byl nabizen termopapir, ktery neobsahuje bisfenol A 1 fenol, protoze vétSina

zakaznikl na tomto kritériu trva z dGvodu, Ze ptidany fenol miZe byt karcinogenni.

Ofsetovy papir - jedna se o papiry bezdievé a nenatirané. Nejcastéji jsou vyuzivany jako
papir, na ktery se velmi dobte piSe. Proto je vyuzivan predevs§im k potisku na hlavickovy
papir, jizdenky a vstupenky. SpoleCnost nabizi potisk ofsetového papiru o gramézi

40 -240 g/ m>.
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Ceninovy papir — jedna se o drazsi typ papiru, ve kterém jsou jiz implementovany ochranné

prvky, jako jsou vodoznak a UV-fluoresen¢ni barvy.
Ostani:

Dutinky — vnitini ¢ast kotoucki, na které se naviji papir pii fezani ¢i pouze premotava.
Spolec¢nost vyuziva dutinky o rozmérech 12 mm, 17 mm, 18 mm, 20 mm, 25 mm, 32 mm,

40 mm, 50 mm, 70 mm a 76 mm.

Krabice — soucast obalu, ve kterém odchazi hotovy vyrobek k odbérateli. Spolecnost vyuziva

ruzné krabice dle pozadavkl zédkaznika, tak aby byla zajiSténa ochrana a snadna manipulace.
Hlinikové platy — modré desky o Sifce 0,2 mm, opatiené na povrchu svétlo citlivou emulzi.
Flexotiskové barvy — jedna se o vodni barvy susené teplym vzduchem

Ofsetové barvy — jedna se o barvy, které jsou suSeny ultrafialovym zafenim

5.5 Ochranné prvky

U spolecnosti je nabizen tisk, u kterého je mozna implementace ochrannych prvki.
Ve vétSiné piipadl je vyuzita kombinace rtiznych ochrannych prvki. Je zde tedy snaha zne-
snadnit préci pfipadnym pad¢latelim a souc¢asné umoznit lepsi orientaci pfi zjiStovani, zda
se jedna o padélek, ¢i o pravy tisk. Nabizenymi ochrannymi prvky jsou vodoznaky, UV
vlakna, hologramy, rizné naseky, giloSe, mikrotexty, pouziti barev citlivych na svétlo,
¢islovani, barvy, které reaguji na specialni kontrolni fix a reflexni barvy. Jednotlivé ochranné

prvky jsou uvedeny v ptiloze P I.

5.6 Layout

Na obrazku €. 6 je vypracovany layout vyrobni haly vybrané¢ho podniku. Jsou zde graficky
znazornény stroje, které spolecnost vyuziva k vyhotoveni jednotlivych zakazek. Tyto stroje
byly ¢iseln€ popsany, pro lepsi orientaci. Témét kazda zakazka této spolecnosti je svym
vyrobnim postupem specificka a unikatni. U jednotlivych zakazek se vyuzivaji rizné stroje,
a to predevsim podle pozadavkill zdkaznikii na konkrétni zakazku. Dillezité je, aby zakazka
byla proveditelnd a zaroven byla i nejvyhodnéjSim feSenim pro spolecnost z hlediska na-

klada.
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Obrazek 6 Layout vyroby a skladu (vlastni zpracovani)

Rotacka ST150 od francouzskeé spole¢nosti S&T. Jedna se o ofsetovou tiskarnu, ktera
ma vice nez 15 m a 13 tun. Stroj je vybaven odvijecem, Sesti tiskovymi jednotkami,
které umoziuji tisk az 6 barev v jednom cyklu, vysekovou jednotkou a perforovaci
jednotkou. Jako vstup je mozné vyuzit papir o maximalni §ifi 430 mm a zaroven
minimélni 178 mm a gramazi papiru od 40 do 240 g/m? Vystupem je role o
maximalnim praméru 1,05 m, ktera se naviji na dutinku s vnitfnim priimérem 70 mm
nebo 76mm. Sefizeni stroje je komplikovany a zdlouhavy proces, dany slozitosti
konkrétni

zakazky. Opracovani role rota¢ni tiskarnou je k nahledu v ptiloze P II.

Tinter je jednoduchy barvici stroj, ktery slouzi k celoplosnému potisku i umoznuje
oboustranny potisk pomoci metody flexotisk. Flexotisk je forma tisku, kdy forma
tiskne pfimo na papir. Je mozné vyuzit na pouhé fezani a pfevijeni roli. K potisku
se pouzivaji flexo barvy, které se susi horkym vzduchem.

Jednonavinka je vyrobni zafizeni, které umoZnuje operatorovi vyroby pievijeni
a roziez z velké role na mensi roli€ky dle poZzadavkil zakaznika. Je zde mozné
pracovat pouze s materidlem, ktery je v roli. Nej€astéji se zde fezou kotoucky z roli
papiru, ale ve vyjime¢nych piipadech je moZnost zpracovat i folii, tkaninu, kartony
¢i voskovany papir za predpokladi, ze je splnéna podminka, Ze material odpovida

40 az 400 g/m?, maximalni §ifi role do 0,92 m a priméru role do 1 m. Proces
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namotavani je vykondvan pomoci dvou hnanych kovovych vélcti spole¢né s fezanim,
které zajist'uji pfedni a zadni nliz. Za vyuziti distan¢nich krouzkd je operator schopen
nastavit pozadovanou §ifi vyslednych roli. Obsluhu stroje vykonavaji dva operatofi.

4. Dvojnavinka je vyrobni zafizeni velmi podobné jednondvince a pracuje téméf
na stejném principu. Vyhodou oproti jednondvince je umoznéni odvijeni ze dvou roli
najednou. Dfive se vyuzivala témét pii vSech zakazkach, protoze umoznovala
namotavat a fezat dvé role, coz bylo klicové pro samopropisovatelné tisky na original
a kopii. Dalsi vyhodou je zde moznost pracovat i s roli, ktera je Siroka do 1,2 m.
Rezéni role na dvojnavince je k nahledu v piiloze P IIL

5. Osvitovy ram se vyuziva pii vytvareni forem na ofsetovy tisk za pomoci hlinikovych
platd a specidlniho filmu, ktery si spole¢nost nechdva dovazet, ale design
si vypracovava samostatné. Je k nahledu v ptiloze P IV.

6. Vysekavacka slouzi predevSim na vysekavani listki do parkovacich automatt
¢i na vstupenky. Zafizeni je schopno vysekavat i 2 listky naraz za predpokladu,
ze jsou vedle sebe a Sitka vstupni role neptesahuje 14 cm. Spravného vysekavani
je docileno pomoci snimace, ktery snimé znacky a posun pasu se zastavi.

7. Balicka je zafizeni, které se vyuziva na ochranu kotouckti, aby nedoslo k jejich
znehodnoceni. Dochazi zde k zataveni jednoho nebo vice kotouckl do specidlni
smrStovaci folie za pomoci tepla.

8. Obracecka je zafizeni, které slouzi k usnadnéni manipulace s rolemi ve skladu. Jeho
ukolem je ptevratit roli 0 90 °. V lezici poloze na boku, aby byla pfi pfepravé stabilni,
a pro tisk je nutné roli postavit do polohy vhodné pro odvijeni. Je k ndhledu v ptiloze
PV.

9. Vypalovaci pec, za jejiz pomoci se vypaluji formy na ofsetovy tisk z divodu vyssi
Zivotnosti. V pfipadé pouziti ofsetovych barev je vypéleni hlinikovych forem

nutnosti.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU MATERIALOVYCH TOKU

Veskeré ¢innosti spojené s vyrobou jsou zakazkového charakteru. To ptfedevsim z divodu,
ze kazda zakdzka je jedine¢nd a unikatni. Vyjimkou jsou objednavky, které spolecnost
oznacuje jako reprint, tedy zakazky, které jiz byly zpracovany a spole¢nost ma dohodnutou
dlouhodobou spolupraci se zdkaznikem. U novych objednavek je velmi dualezitd domluva
se zakaznikem na pozadavcich, které by mél mit findlni produkt. Ve vétSin¢ ptipadl je nutno
zékaznikovi doporucit typ papiru a vybér ochrannych prvkl, které jsou pro danou
objednavku nejvhodnéjsi. Po schvéleni podminek a podepsani smlouvy pracovnik logistiky
provadi vypocet, na jakou Sitku role je nejvhodnéjsi zakdzku vypracovat, aby vzniklo
co nejméné odpadu pii tisku a nasledném fezani. Pracovnik designu dle podkladi zdkaznika
zhotovi navrh, ktery je zasldn externi spolecnosti, se kterou je dohodnuta spoluprice,
a ta vyhotovi a zasle film, ze kterého se vytvaii formy potiebné k tisku. Po vytvoteni
technologického postupu je zakdzka pridana do vyrobniho planu a pfedana vyrobé, ktera

zakazku zhotovi a ptipravi k expedici.

Nakup potfebného Pfidani zakazky do o
{ materidlu } [W}rmbniho planu Predani vyrobé

\ Tvorba / . -
{Pnprava pracovlst} {Pﬁ'prava mate riélu}

technologického o
postupu a zafizeni

e —
Obdrieni ) A .
objednavky Objednani filmu
. : Tvorba designu L
Dohoda pozadavku zakazky Ukonceni vyroby
Schvaleni vi . P , - Zadani hotove
chvaleni vyrobnich a Zadani objednavky Odepsani pouzitého zakazky do systému
obchodnich podminek do systému Pohoda materialu F‘{ohodg
P— — p— — . B—
.. o Vypotet .
Podepsani smlouvy > nejvhodnajsi role Baleni
—_— _— :I
Skladovani
Expedice
—

Obrazek 7 Procesni mapa (vlastni zpracovani)
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Pro analyzu soucasného stavu materialovych tokii byly zvoleny tedy dvé nejcastejsi zakazky
této spolecnosti, které vyplyvaji z obrazku ¢. 8 zakazky spolecnosti. Divodem této volby
je odliSnost vstupnich materidli, technologickych postupli a také vyrobnich zafizeni,
na kterych se zakézky vyhotovuji. Budou provedeny analyzy vyroby kotouckli pro dopravni

spole¢nost a tvarovych (vysekavanych) listkii do parkovacich automati.

= Kotoucky pro dopravni spolecnosti (25%) = Listky do parkovacich automati (20%)
= Kotoucky do pokladen {15%) Vstupenky do kin, zoo, divadel (12%)
= Listky pro MHD (11%) = Listky do vyvolavacich zafizeni (10%)

m |istky pro zafizeni spadajici pod ministerstvo kultury (6%) = Zakazky na pouhé pfemotani role (1%)

Obrazek 8 Zakazky vybrané spolecnosti (vlastni zpracovani)

6.1 Analyza vyroby kotoucku pro dopravni spole¢nost

Po dohodé se zédkaznikem a podepsani smlouvy musi vedouci vyroby vypracovat navrh na
volbu role, aby vznikl minimalni odpad pfi vyrobé. Zakaznik si vyzadal 245 kotouckda.
Kazdy z nich bude ptesné 1500 listkli. Potisk ma byt proveden na termopapir o gramazi
75g/m?, délce listku 101,4 mm a Sifce kotou¢ku 80 mm. Vysledny produkt bude cenina

2. stupné tedy spolecnost musi pouzit i vhodné ochranné prvky.
Vypocet vhodné role

Musi se pocitat s tim, Ze v pfipad€ pouziti rotacni tiskarny pii potisku dochdzi v priméru
k 4% zmetkovitosti a nasledném nafezani do kotouckii v priméru k 1% zmetkovitosti.
Od dodavateld je mozné volit roli o gramazi 75g/m?, délce 10 km a Sitkach 330 mm,

360 mm, 420 mm.
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Tabulka 2 vypocet vhodné role (viastni zpracovani)

330mm 360mm 420mm
Pocet moZnych
4 4 5
tiska vedle sebe
Celkova délka role
9600 9600 9600
po tisku 4% (m)
Celkova délka role
9504 9504 9504
po fezani 1% (m)
Nevyuzita Sire role
vy 10 40 20
(mm)
Pocet vyrobenych
249 249 312
roli
Poradi 1. - 2.

Dle tabulky pracovnik logistiky doporuci zakazku vypracovat z role o Sifce 330 mm.

Vyroba rolicek pro dopravni spolecnosti tvofi téméi 25% veskeré vyroby vybraného
podniku. Analyza bude popisovat potisk role o §ifi 330 mm, délce 10000 m, gramazi
75g /m? a nasledné zpracovani produktu az do findlni podoby zabalené¢ho produktu, v tomto
ptipad¢ kotoucku. Role bude potiSténa ofsetovou metodou na dva prichody (prijezdy,
cykly) strojem. Tim se dosdhne oboustranného potisku a oSetfeni nékolika ochrannymi
prvky, jako je nasek, mikro perforace, oznaceni kazdého motivu kombinovanou ¢iselnou

fadou ¢islovani, barvou reagujici na teplo a barvou viditelnou v ultrafialovém oboru spektra.

6.1.1 Technologicky postup

Vypracovani technologického postupu vyroby- promysleni a chronologické sestaveni
ukonl a operaci, které jsou nezbytné¢ pro vyrobu. Stanoveni technickych a grafickych

para-metril vstupnich materiall a dat.
Zajisténi vstupnich materiali a potiebnych nastroji a pomiicek - K datu vyroby musi
byt ptipraveny skladem vSechny suroviny a komponenty (papir s danou specifikaci, barvy,

chemie, noze a nastroje, formy, Cistice, dutinky, folie a obalovy material)
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Vyroba tiskovych forem:

Graficka priprava podkladi- V okamziku, kdy je schvalena findlni podoba
grafiky potisku, vSech ochrannych prvki, rozméri a doplikovych znaceni,
je mozné utvofit grafickou montdz pro tisk. V naSem ptipad¢é se motivy umisti
4 x vedle sebe, tak aby se plné vyuzila pracovni Site tiskového stroje a tiikrat
za sebou, tak aby se pfesn¢ motivy vtésnaly na raport (otocku) tiskové formy.
Celd montaz se separuje na jednotlivé barvy, ochranné prvky a opatii
se pomocnymi znackami a ryskami, které jsou nezbytné pro dalsi zpracovani.
Z téchto podkladu (dat) ndm externi firmy vyrobi filmy (pfedlohy) pro osvit
tiskovych forem.

Ruéni montaz filmi - Dodané filmy se piesné umisti a pfipevni na astralon, coz
je ¢ird nosna folie uréend pro manipulaci s filmem (pfedlohou). Cely proces
vyuziva kolikovaciho systému, aby bylo dosazeno piesného umisténi vSech
ptredloh a forem.

Finalni vyroba formy - K vyrobé samotné tiskové formy slouzi rozméroveé
ptesny hlinikovy plech (tiskova deska) opatien svétlo citlivou vrstvou. Jedna
se o analogovy zptsob vyroby. Filmova ptedloha zakryje desku a dojde k osvitu
citlivé vrstvy. Po chemickém vyvoldni, myti a suSeni mame pieneseny obraz
na formu. Ozafend plocha se smyje a tato mista nebudou ve stroji pfijimat barvu,
nybrz jen vodu. Zbyla plocha s motivem bude naopak pfijimat barvu a pfenese
ji ve stroji pfes ofsetovy potah na papir. Timto zplsobem vyrobime 9

jednotlivych forem pro kazdou pouZzitou barvu.

Vytvrzeni a ohnuti formy - Protoze pouzZité barvy jsou pomérné chemicky agresivni,

tak je nutno tyto formy jest¢ zuSlechtit vypalenim. Po naneseni a vysuSeni ochranné

vypalovaci termo gumy na desku ji umistime asi na 4 minuty do pece pfi teploté 220-260°C.

Pted vlastnim zaloZenim desky do stroje je nutno jesté vytvofit na ohybacce forem takové

zahyby, které umozni jeji bezpecné a piesné uchyceni v tiskovém stroji. Sila ofsetové desky

je v nasem piipad¢ 0,2mm. Takto tenky hlinikovy plech neni problém navinout na témeét

jakykoliv primér tiskového valce. V nasem piipad¢ se jedna o tiskovy raport (obvod) o délce

12" (304,8mm).

Serizeni a priprava tiskového stroje - Ofsetovy Sestibarevny rota¢ni tiskovy stroj (rotacka)

umoziuje tisk z role do role, a to 1 opakovan¢. Diky tomu mizeme roli potisknout ve stroji
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vicekrat, nanést vétsi pocet barev a vytvofit vice ochrannych prvki. Po uchyceni pfipravené
formy do tiskového agregatu naplnime fadné vymyty barevnik ptislusnou barvou. Ta je bud’
zékladni (jiz dodana v patficném odstinu), nebo si ji musime namichat podle zvolené
receptury. Voditkem k urceni barevnosti je vzornik Pantone odstinii, nebo piimo tistény vzor
od zakaznika. Casto se nelze spolehnout na receptem udavané poméry zakladnich barev
a je potieba zkuSeného usudku tiskaie k docileni pozadovaného odstinu. Svou roli
v barevnosti také sehraje odstin a povrchova tiprava potiskovaného papiru. Aby nedochazelo
k vytvafeni nadmérného odpadu, tak se pro zékladni, hrubé sefizeni tisku pouziva
jiz potistény odpadovy papir (makulatura), nebo levnéjsi papir k tomuto uréeny. Mimo
sefizeni soutisku jednotlivych barev, vyvazeni optiméalniho poméru barvy s vlhéici
kapalinou a docileni pozadované barevnosti, je tfeba sefidit a nastavit drahu papiru. Jeho
§if1, odvijeni, protazeni, tah, tiskovy tlak, intenzitu suSeni barev a navijeni. Dle potieby
se zafadi do Cinnosti dal$i zafizeni, které umoznuje vznik ochrannych prvkld. V naSem
pripade¢ to je nasek tvoren mikroperforaci. Pfi prvnim prichodu strojem tedy naneseme Ctyti
barvy na jednu stranu papiru a vytvoiime néasek. Jedna z téchto barev je viditelna v oboru
spektra. Kontrola se provadi pod specidlni svitilnou, kterd produkuje paprsek ve stanovené

vlnové délce.

Vychystani role - Do ¢innosti manipulanta (skladnika) spadd vyhledani pozadovaného
materidlu v uréeném mnozstvi. Role papiru se musi pied tiskem rozbalit a oto€it z pfepravni

polohy (nalezato) o 90°,aby bylo mozné roli osadit do tiskového stroje.

Tisk zakazKky - Po hrubém nastaveni a "zajeti" stroje se takto pfipravend role umisti
do tiskového stroje. Po findlnim dopasovani barev, naseku a dobarveni se spusti samotny
tisk. Rychlosti asi 90 m/minutu se potiskne celd role (10 000m). Po celou dobu probiha
intenzivni kontrola a pfipadné korekce vSech nastaveni. Sniméani se provadi

vysokorychlostni zdiznamovou kamerou a promita se pes monitor.

Poté nésleduje nova ptiprava, myti stroje, vymeéna tiskovych forem a ptiprava na dalsi potisk
zbyvajicich barev a na tvorbu dalSich ochrannych prvka. V tomto piipadé je to pét barev
v kombinaci s ¢islovanim jednotlivych motivii. Postup se opakuje. Hrubé nastaveni, sefizeni
vSech prvki na makulatufe a pak jiz druhy a findlni potisk na vytvofeny polotovar. Rychlost
probihd pfi rychlosti max. 80 m/min. VéEtsi rozsah praci a narocnéjsi prvky tisku si také Zadaji
pti druhém prijezdu posileni obsluhy stroje o jednoho pracovnika. Vzhledem k pouzitym

ochrannym prvkim se z takového vyrobku - polotovaru jiz stava cenina 2. stupné. I veSkery
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odpad a makulatury vzniklé pii potisku a dokoncujicim zpracovani se musi nasledné

skladovat a poté skartovat jako cenina.

Finalni vyroba kotoucku - Nasledné zpracovani a zaroven i finalni vyroba produktu
probiha na dvojnavince. Je to podélnéd fezacka, ktera umoziuje roziezani potisténé role
na jednotlivé kotoucky. Obsluha osadi stroj patfi¢nou sadou nozu, setidi a nastavi potiebné
para-metry a feze roli dle pfedtisténych rysek. K navijeni se pouzivaji dutinky dle pozadavk
zékaznika. V nasem piipad¢ se naviji Ctyfi kotouce soucCasné, a to ve stanovené délce
a do ur¢ené¢ho maximalniho primeéru kotouce. Nebo je také mozno napocitat pozadovany
pocet motivi na kotouci. Dle pozadavkl zdkaznika je oznacen konec role u dutinky.

Vsechny tyto prvky se kontroluji podle technického vykresu finalniho vyrobku.

Baleni - Probéhne kontrola a srovnani nerovnych zavitii kotouc¢ku poklepem ptes srovnavaci
desku. Z ditvodu ochrany pied vlhkosti se kotouce jednotlive bali do folie a teprve nasledné
jsou ukladany do krabic. Rovnéz také dochazi pti baleni k evidenci ¢iselnych tad, jimiz jsou
kotouce opatfeny, a to pfimo do excelové tabulky v pocitaci. Nasledné¢ jsou vytistény
programem balné listy k jednotlivym paletdm s hotovymi vyrobky. Do kazdé krabice
je uloZen stanoveny pocet kotouckll, a rovnéz tak i1 na paleté je ulozen dohodnuty pocet
krabic. Pfi ofezu a navijeni kotouckt vzniké po stranach vstupni role ofez (odpad), ktery
je odsévan do krabic nebo kontejnerti. Tim jsou nasledné plnény pytle, které jsou skladovany

a odvezeny do sbérny papirového odpadu k recyklaci.

6.1.2 Procesni analyza

Procesni analyza popisuje postup procesti potfebnych pro zhotoveni vybrané zakazky pro
dopravni spole€nost. Procesy jsou analyzovany na 6 zatizenich, a to na osvitovém ramu,

vypalovaci peci, obracecce roli, rotacni tiskarn€, dvojnévince a vakuové balicce.

Z vysledkli dané analyzy bylo zjisténo, Ze celkovd doba na zhotoveni zakazky na 245
kotouckll pro dopravni spolecnost byla 922 min (bez ¢ast skladovéni). Celkova vzdalenost
transportil, kterou operatofi ve vyrob¢ a skladu urazili, byla 759 m a na vyrob¢ se podilelo
17 operatort a 1 pracovnik skladu, ktery dopravil filmy, roli do vyroby a nakonec uskladnil
hotovou zakézku. Operaci nutnych pro zhotoveni zakazky probéhlo 15, transporti 13,
kontroly 3, ve vétsing piipadl probihaly v pribehu vykonu operaci a 2 skladovani materialu

a hotové zakazky.
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Tabulka 3 Procesni analyza vyroby kotouckii pro dopravni spolecnost

(vlastni zpracovani)

— g
s | E| =| 2| E ‘E’ s E
E|B)15|E| 3| E |5 &
& — | b -] @ = =
SIEl=|2| 2| 2 |33
Gdo  |amnost > | 8| &
1 PFiem 1bo}’ O—_=_______- 3 | 1
2! Kontrola ;___§
3, Transport(role) k 19.75
4. Skladovani
5. Transport{filmu) —# 54
6. Vytvareni formem z filmu G; 90 1
7t Transport({forem) 28,5
8. Osviceni forem S 27 | 1
9. Kontrola -:S
10. Transport{forem) ,,E?" 195
11 Vypaleni 3 ohnuti forem 45 1
12 Transport{forem) 132
13. prichyceni forem na ofsetoveé vale 18 1
14. Namichan! barev 21 | 1
15. Transport{barev) 232,75
16. Sefizeni tiskoveho stroje 180 | 1
17. Transportrole) E 22,25
1B. Vychystani role 3 1
18, Transport{role) 44
20. Tisk 115 | 1
raL Transport(role) 20,5
22. Sefizeni tiskoveého stroje ¢ 15 2
23. Transport{barev) 83,25
24. Vvyména forem a barev g 110
25. Tisk s ochrannymi prvky 125
26. Kontrola -
27. Transport{role) ?‘ 52
2B. Serizeni dvoinavinky 30
29. Rezdni 90
30. Transport B 8
31 Balen’ Q1 s0 [ 1
32. Transport = 42,5
33. Skiadovani “""'-é
celkem |Cetnost 15 | 13 3 | 2 18
Soucet Zasl (min) 922
vzdalenost (m) 759

6.1.3 Spagetovy diagram

Kwvili lepsi piehlednosti diagramu byl pohyb role oznacen ¢ernou barvou, ¢ervenou barvou
byl oznacen pohyb filma a z nich vysledné formy a modrad barva byla pfifazena pohybu

barev. Celkova vzdalenost manipulace a transportu role, kterou skladnik a operatofi urazili
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po dobu zhotoveni zakazky, s¢ita 209 m. Pfi manipulaci a transportu filmi a forem pracovnik
skladu a operatofi urazili 318 m. Po namichani pozadovanych barev operator vyroby pieno-
sil 9 kyblikl barvy ze skladu barev k rota¢ni tiskarné. Z diivodu velkého mnozstvi pouzitych

druhti barev operator absolvoval cestu Skrat. Celkova vzdalenost ¢inila tedy 316 m.

67m

-~

v

Rampa . 4

W e e

'wend

Vchod do vyroby .
i T T

o
£

60m
@ skadbarey e Role
* MNeopracovana role Formy a filmy
* Findlni vyrobek Barvy

Obrazek 9 Spagetovy diagram vyroby kotouckii pro dopravni spolecnost

(vlastni zpracovani)

Pti vypoctu se vychazelo z primérné rychlosti ¢lovéka tedy 4 km/h . Kviili usnadnéni poctt

v tomto piipad¢ se vychazelo z priméru 1,1 m/s.

Tabulka 4 Udaje vyplivajici ze Spagetového digramu (viastni zpracovdni)

Transport Vzdalenost (m) Cas (s)
Role 209 2299
Filma a forem 318 349.,8
Barev 232 2552

Celkem 759 m 8349 s
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Jak je ztabulky i diagramu patrné, pti této zakazce tiskafi pti vyrobé stravi manipulaci
a transportem s barvami i tiskatskymi formami mnoho casu. Proto se bude timto problémem

zabyvat navrhova ¢ast praktické ¢asti.

6.1.4 Analyza vzniku odpadu p¥i vyrobé kotouckii pro dopravni spole¢nost

Ze schématu materialového toku u zvolené zakdzky je patrné, ze pii vyrobé dochazi
ke vzniku odpadu. Analyza bude provedena na odpadu papiru pii potisku role a jejim
nasledném fezani. Odpad papiru je nutno rozdé¢lit na technologicky a zmetky. Technologicky
odpad u této zakazky predstavuje 10mm nevyuzité Sife role. Pii potisku na rotacce je totiz

nutné, aby vstupni role byla Sir$i nez pozadovany tisk, kvili technologii zpracovani.

Jak jiz bylo vySe zminéno, pfi tisku na rotacce dochazi k primérné zmetkovitost 4%, tedy
u vybrané zakazky se jedna o 400 m vybraného termopapiru. Pti fezéni do roli dochézi v pri-
méru k 1% zmetkovitosti, tedy u zvolené zakazky je odpad 96 m vybraného termopapiru.
Technologicky odpad pfi odiezani pfebytecné role €ini v tomto ptipadé 9 504 m o Siice 10
mm. Veskery potistény termopapir z této zakazky musi byt skartovan pted jejim vyhozenim

z ditvodu, Ze se jedna o ceninu 2. stupng.

Celkovy odpad pouzitého papiru této zakazky scita 19,404 kg z toho 12,276 kg zmetkl
a 7,128 kg technologického odpadu. Celkova hmotnost vstupni role ¢inila 247,5 kg.
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Papirova role

Pfiprava formy

Marezani

Baleni

~>

Obrazek 10 Schéma materidalového toku vyroby listkii pro

Cdpad

dopravni spolecnost (vlastni zpracovani)

6.2 Analyza vyroby listkii do parkovacich automatii

Po dohodé¢ se zdkaznikem a podepsani smlouvy musi vedouci vyroby vypracovat navrh
na volbu role, aby vznikl minimalni odpad pfi vyrobé. Zakaznik si vyzadal 235 000 listka.
Potisk mé byt proveden dvoubarevné na termopapir o gramazi 175g/m?, délce listku 86,4

mm a Sifce 55 mm.
Vypocet vhodné role

Musi se pocitat, Zze v pfipadé pouziti rotacni tiskarny na potisk dochéazi v priméru k 4%
zmetkovitosti a nasledném vysekavani na vysekavacce v pruméru k 5% zmetkovitosti. Volit
roli je mozné od dodavatele o gramazi 175g/m? a délkach 3750 m a Sitkach 360 mm, a 720
mm. Zakazky vyroby parkovacich listkli jsou Casté a ve vétSin€ ptfipadi podobné, proto se

uvazuje jen nad roli 360 mm, kterou je mozno rovnou opracovat nebo nad roli o S§ifi
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720 mm v ptipadé, kdy se jedna o vétsi zakazku. Vybranou zakdzku je mozné zhotovit z role
Siroké 320 mm, protoze po jejim potiSténi a vysekani se vyrobi téméf 237 500 listkd. Volba
Sirsi role mize byt 1 z divodu, Ze je naplanovand i jina zakazka s podobnymi parametry

a tedy se role rozpuli na fezacce a uskladni. V tomto ptipadé se objedna role o Sifi 360 mm.

Vyroba tvarovych, vysekavanych listkl, mezi které spadaji listky do parkovacich automatd,
tvoti témer 20% objemu vyroby vybraného podniku. Analyza popiSe zpracovani jedné role
termopapiru o §iti 360 mm, délce 3750 m, gramazi 175g / m? a rozebira cely postup vyroby
a zpracovani. Zdanlivé jednodussi, dvoubarevny tisk je vSak zhotoven na dvou rozdilnych
zatizenich, které vyuzivaji odliSnych technologii. Finalni podobu dodé vyrobku vysekavaci
stroj, ktery se v zakladnim principu li$i od ostatnich rotacnich strojii. Rovnéz baleni ma zde

své specifické pozadavky.

6.2.1 Technologicky postup

Vyhotoveni technologického postupu- Jiz v této fazi pfiprav je nutno myslet na prostiedi,
v némz budou tyto listky pouzivany. Vzhledem k vyuziti zejména na parkovistich je tfeba
pocitat s nepfiznivymi povétrnostnimi podminkami, aby se piedeslo poskozeni a znehodno-
ceni listku, vlivem téchto jevil, je zvolen termopapir s povrchovou upravou TOP COATED.
Jedna se o vrstvu priihledného laku, ktery chrani chemicky velmi citlivou termovrstvu.
Z dtvodu vétsi odolnosti je rovnéz zvolen papir s vyssi gramazi. U téchto listkli se jedna
0 papir s plosnou hmotnosti 175 g/ m?, ten je jiz fazen mezi kartony. Papir ma vétsi tloustku
a vyssi pevnost. To je diivodem pro to, Ze vstupni role ma pii podobném priméru jako
v ptedchozi analyze, délku pouze 3750 m. Je tfeba zohlednit vSechny technologické potieby
a prvky, které si jednotlivé vyrobni zatizeni zadaji, a jakych vysledkd jsou schopny
dosdhnout. Proto je nutné zahrnout do Sife vstupni role jiz technologické ptidavky
pro vysekavacku. Rovnéz tak je nutné vypracovani finalni podoby baleni. Casto se jedna

o specialni krabice s kontrolnimi otvory.

Flexotisk na Tinteru - Vzhledem k pozadavku zakaznika na celoplo$né podbarveni papiru
je k tomuto ucelu nutné pouziti flexotisku. Neni zapotiebi zddné konkrétni tiskové formy.
K potisku a davkovani barvy slouzi rovné valce, mezi nimiz pii otdeni protece patiicné
mnozstvi barvy. Je tak docileno souvislého a plynulého potisku celého pasu bez pteruseni.
Pouzivaji se zde vodni barvy. K suSeni se vyuziva regulovany horky vzduch. Jedna se
o rychlou a jednoduchou pfipravu. Pied samotnym tiskem je opét nutno otocit roli

na obracecce z prepravni polohy nalezato o 90°. Jako polotovar vznikne opét celd role
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jednostranné souvisle a celoplo$né potiSténa. CeloploSny potisk probihd rychlosti témér

80 m/min.
Vyroba tiskové formy

e Graficka priprava pokladi - Finalni tisk je dvoubarevny. Jedna barva je jiz
z predeslé operace nanesena, tudiz na ofsetovou rotacku zbyva potisk druhé
barvy. V montdznich datech se ptipravi nezbytné znacky jak pro tisk, nasledny
roziez, tak pro findlni vysek. Ofsetova rotacka by byla sice také schopna
potisknout papir celoplosné, ale jednalo by se o pomérné slozity, ndkladny
a narocny tisk.

¢ Finalni vyroba formy - Forma je pfipravena stejnym zptsobem, jako u predeslé
analyzy. Pfes namontovany upraveny film je osvicena tiskovd deska
se svétlocitlivou vrstvou. Po vyvolani ve vyvojce a oplachu formy je ziskén obraz
tisku (forma).

e Vytvrzeni a ohnuti - [ v tomto pfipad€ je nutné formu, aby byla vypalena v peci
za stejnych podminek. Stejné tak i zahnuti kraji pro pfesné a bezpeéné uchyceni

v tiskovém stroji.

Sefizeni a priprava tiskového stroje - Po upevnéni formy na formovy valec a sefizeni pri-
chodu papiru strojem zbyva namichat zdkaznikem poZadovany odstin pfimé barvy. Jako
voditko pfi volbé barvy slouzi obsahly vzornik Pantone odstint, ktery zaroven udéava
zjakych zakladnich barev a v jakém mnozstvi tyto barvy smichat. Zkousky budou provedeny
na makulatute. Nésledné je nutné predchystani fezacich nozi, které pas papiru hned po tisku
tésné pfed navinutim rozfeZou na tfi stejné pasy. Polotovar pak mlZe z rotacky pokracovat
pfimo na vysekavacku bez nutnosti dal$iho fezani na podélné fezacce. V celé §ifi 360 mm

by se role do vysekavacky nevesla. Motiv pro tisk je zde namontovan Sestkrat vedle sebe.

Tisk s roziezem - V tomto kroku je do stroje osazen polotovar (role s celoploSnym
potiskem). Po dosetizeni v§ech prvki na tento papir, vybarveni a nastaveni ptesného roziezu
je mozné spustit findlni tisk. Rychlost tisku dosahuje 90m/min. Po roziezu vznikaji tfi

samostatné kotouce o $ifi 120 mm, jeZ jsou jiZ piipraveny k vyseku.

Piiprava vyseku - Technologie vyseku musi byt vypracovdna v predstihu, aby i zde byl
mozny Casovy prostor na zajiSténi vysekové formy. Ty jsou zajiStény externi firmou
na zakladé dodaného vykresu. Vyuzivany jsou piredevSim dva typy forem. Prvni jsou

kompletni vysekové matrice, které se vyznacuji vysokou piesnosti a kvalitou vyseku.
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K oddélovani listku od odpadu zde dochazi stiihem papiru. Matrice je vSak vyrazné drazsi
na potizeni. Druhou - levné&jsi a prakti¢téjsi variantou jsou vysekové nastroje. Nosnym
zékladem je kvalitni pteklizka. Po pfesném vypaleni motivu je osazena vysekovymi
a perforacnimi nozi. Tento nastroj vSak seka proti rovné podlozce, takze uz zde nedochazi
a levna. Zakladem vysekdvacky je mechanicky ovlddany beran, ktery ptfenasi tlak
na matrici, nebo desku. Tyto pak protlaci (proseknou) tvar materidlu. Posuv papiru
ve vysekavaclce zajistuje motorek ovladany frekvenénim meénicem. Impuls k zastaveni
posuvu papiru, aby mohl probéhnout stfih (vysek) vyda ¢idlo, které snima stavéci znacky

k tomuto ucelu umisténé na papiru.

Vysek - Po nastaveni a sefizeni ndsleduje samotny vysek. Ve vétSin€ piipadi byvaji
vysekavany hned dva listky vedle sebe, pracovani ve dvouprodukci. Vysekova rychlost
dosahuje 40 m/min. V pribéhu vyseku je nutnost kontroly z divodu mozného roztrzeni

pfi navinu vyseknutych listku.

Skladani a baleni - Po vyseku je mozné listky bud’ namotat do kotouce, nebo jako u vybrané
zakazky jsou listky skladany do krabic po tfech vedle sebe. Pii baleni je nutné dbat

na ochranu listkl pfed vlhkosti za pomoci silikagelu, ktery byva vlozen do kazdé krabice.

6.2.2 Procesni analyza

Procesni analyza popisuje postup procesti potiebnych pro zhotoveni vybrané zakazky
na vyrobu listkli do parkovacich automatl. Procesy jsou analyzovany na 6 zafizenich,
a to na osvitovém ramu, vypalovaci peci, obracecce roli, tinteru, rota¢ni tiskarné a vyseka-

vacce.

Z vysledki dané analyzy bylo zjisténo, ze celkova doba na zhotoveni zakazky na 235 000
listki do parkovacich automatti byla 750 min (bez casti skladovani). Celkova vzdalenost
transportl, kterou operatofi ve vyrobé a skladu urazili, byla 319 m a na vyrobé se podilelo
14 operatora a 1 pracovnik skladu, ktery dopravil filmy, roli do vyroby a nakonec uskladnil
hotovou zakazku. Operaci nutnych pro zhotoveni zakazky probéhlo 15, transportl 12,
kontroly 3, ve vétSing€ piipadi probihaly v pribéhu vykonu operaci a 2 skladovani surové

role papiru a hotové zakazky.
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Tabulka 5 Procesni analyza vyroby listkii do parkovacich automatii

(vlastni zpracovani)

= = 2
i EL E = 5 % % E
E = L E E g = i
o E = g 2 = = =
W = B a
Lishy dinnost = = B
1 Prijem zhozi 3 1
2 Kontroda —
4. Transpart[role) 27,25
3. Skladovani
5. Mamichani barvy 5 1
5. Transport{bansy) 17
7 Sefizeni Tintens (K 30 1
E. Transpart[role) B,75
g. Wy chiystand noke 3 1
z. Transpart[role) 42,5
10. Celoplodny potisk a_ 50 1
11 Transport{role) 52,5
12, Transpart{filmu) 54
12 Wytvorend formy z filmu K 10 1
13. Transport[fomy) ) 9,75
14. Csviceni formy § 3 1
15. Kontrola
15. Transport{fomny) — 3,25
17 Vypakeni 3 chnuti formy 5 1
1E. Transpart{formy) 42 17,25
13, Fhichiyoend formy na ofsetowy valer & 3 1
20. Mamichani barvy 3 1
21 Transport{bansy) 42 35,75
rrl Senzeni tickoveho stroje /67 &0 1
3. Tick £ rozfezem 45 1
24. Kontrola
25. Transpart[role) g 21
25. Sefizend vysekavatky U 20 1
37, Vysekdvani /2] 70 1
IE. Baleni 240 1
8. Transport — 30
30. Skladovani é
celkem | Eetnost 15 12 3 2 15
Soudet £asii {min) 750
vrdalenost (im) 319

6.2.3 Spagetovy diagram

Kvili lepsi prehlednosti diagramu byl pohyby role, filmu a z n€ho vysledné formy i barev
oznaceny stejnymi barvami jak u pfedchozi zakazky. Celkovd vzdéalenost manipulace
a transportu role, kterou skladnik a operatofi urazili po dobu zhotoveni zakazky, scita
182 m. Pfi manipulaci a transportu filmi a forem pracovnik skladu a operatofi urazili 84 m

a celkové vzdalenost pohybu barev Cinila v tomto piipad¢ pouze 53 m.
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Obrdazek 11 Spagetovy diagram vyroby listki do parkovacich automati

(vlastni zpracovani)

Pti vypoctu se vychazelo z primérné rychlosti ¢lovéka tedy 4 km/h . Kviili usnadnéni poctt

v tomto piipadé se vychazelo z priméru 1,1 m/s.

Tabulka 6 Udaje vyplyvajici ze Spagetového diagramu (viastni zpracovani)

Transport Vzdalenost (m) Cas (s)
Role 182 200,2
Filmu a forem 84 92.4
Barev 53 58,3

Celkem 319 m 3509 s

6.2.4 Analyza vzniku odpadu papiru pri vyrobé listkii do parkovacich automati

Ze schématu materialového toku u zvolené zakdzky je patrné, Ze pii vyrob& dochazi

ke vzniku odpadu. Analyza bude provedena, na odpadu papiru pfi potisku role a vysekanim

listkti na vysekavacce. Jak jiz bylo vySe zminéno, pfi tisku na rota¢ce dochazi k praimérné

4% zmetkovitosti, tedy u vybrané zakazky k 150 m vybraného termo papiru. Pfi vysekavani
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listki dochazi v priméru k zmetkovitosti 5%, tedy u vybrané zakazky k 180 m vybrané¢ho
termo papiru. Pii vysekavani z potisténych roli o §ifi 120 mm vznika odpad o $ifi 10 mm

a celkové délce 10 260 m vybraného termo papiru.

Celkovy odpad pouzitého termopapiru této zakéazky scita 38,745 kg z celkové hmotnosti

i

Celoplosny potisk

vstupni role 236,250 kg.

|Papirnvé mle|

—

Papirova role
Friprava formy

Barva |

Tisk

Vysek

Baleni
Cdpad

Obrazek 12 Schéma materidalového toku vyroby listkut do parkovacich

automatii (vlastni zpracovani)
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7 NAVRHY NA ZLEPSENI

Tato kapitola bude zaméfena na postfehy i1 poznatky, které byly zaznamendny pii
analyzovani materidlovych tokii ve vybraném podniku. Ty budou nasledné¢ doplnény
o napady, které by mohly pomoci usnadnit praci operatorim ve vyrobé i dosdhnout

potencionalnich tspor pro vybrany podnik.

7.1 Navrh na porizeni manipula¢niho voziku

Vhodnym feSenim pro nadbyte¢né transporty barev a forem pii zakazkach, u kterych je
nutno pouzit vice barev, by mohl byt manipulacni vozik, ktery by usnadnil manipulaci
s barvami i formami operatorovi, usettil ¢as a zkratil vzdalenost, kterou musi urazit. Nazorna
ukéazka bude provedena na zakazce vyroby kotouckl pro dopravni spole¢nost. U vybrané
zakazky operator manipulaci s barvami stravil 347,6 s a urazil vzdalenost 316 m. Manipulaci
s formami k tiskérné stravil 145,2 s a urazil vzdalenost 132 m. Doporu¢enym feSeni pro-

blému v tomto ptipadé je ndkup policového voziku se dvéma policemi.

Obrdazek 13 Navrhovany manipulacni

vozik (Policovy vozik, 2019)

Na vySe uvedeném obrazku je zobrazen doporuc¢eny manipulaéni vozik, ktery podnik mize
poftidit za 2 661 K¢ i1 s dopravou z internetového obchodu vybaveni-hotelu.cz. Vozik ma
nosnost do 250 kg coz je dostaCujici pfi manipulaci barev a forem. Namichané barvy
se ptevazi v kyblicich, které maji na vySku 125 mm, 190 mm na §itku a maximalni hmotnost
2,5 kg. Hmotnost jedné ohnuté a vypalené formy je 0,083 kg. Barvy by bylo mozné pievazet
na spodni polici, kde se vméstna Sest baleni a ptipadné dalSich Sest nastohovat do druhé fady

a na vrchni polici prevazet tfi formy vedle sebe. Diivodem navrhované manipulace pouze tii
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vypalenych a ohnutych forem je pfedevSim zajisténi ochrany formy poskozenim, aby

nedoslo k poskrabani formy, ktera by byla znehodnocena.

Tabulka 7 Parametry voziku (vilastni zpracovani dle Policovy vozik, 2019)

Vyska 950 mm
Sifka 480 mm
Délka 850 mm
LoZn4a délka (DxS) 680 mmx450 mm
Vzdalenost mezi policemi 570 mm

Na nasledujicim obrazku je vytvoten navrh, kde by bylo mozné uschovat vozik pro jeho
ptipadné uziti. Vozik by byl umistén pfimo pod regél s barvami, aby byl k dispozici po na-

michani poZadovanych barev a pfipraven k manipulaci s barvami.

] b

Obrazek 14 Umisteni manipulacniho voziku do vyroby
(vlastni zpracovani dle Policovy vozik, 2019)
Kdyby tiskati pii vyrobé vyuzili manipula¢niho voziku pii zhotoveni zakazky na vyrobu

kotouckt pro dopravni spolecnost, ¢as a vzdalenost manipulace by byly, viz tabulka ¢. 8.
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Tabulka 8 Porovnani aktualniho transportu barev a forem s navrhem

(vlastni zpracovani)

Aktualni stav VyuZziti voziku
Barvy Formy Barvy Formy a
barvy
Vzdalenost (m) 316 132 13,75 92,25
Cas (s) 347,6 145,2 15,125 101,475
Celkova vzdalenost (m) 448 106
Celkovy cas (s) 492.8 116,6

Z tabulky je na prvni pohled patrné, Ze pfi vyuziti manipula¢niho voziku by pracovnici tisku
stravili mén¢ Casu, ato 0 376,2 s. Soucasné by byli nuceni ujit kratsi vzdalenost pfi transportu
barev a forem, a to o 342 m. Jak jiz bylo vySe zminéno pii uziti manipula¢niho voziku, by
bylo mozné manipulovat s barvami i formami soucasn¢. Je nutno zminit, Ze barvy budou
pfevazeny ze skladu barev k vypalovaci peci, u které budou teprve nalozeny na vozik tfi
formy. Tyto formy 1 s barvami budou nasledné prevezeny k tiskarn€, kde se ptichyti na
ofsetové valce a doplni potiebné barvy. Nasledné pracovnik tisku plijde vyzvednout dalsi tii

formy.

Standard na obrazku €. 15 bude vyuZivan pro organizaci prace na vybraném pracovisti jako
souCdst normy organizace pracovisté. Zarovenl jeho struktura bude vyuzita k tvorbé
standard@i pro navazujici vyrobni pracovisté. Pracovnik tak ziskdva jednoznaény piehled
o posloupnosti vyrobnich operaci a navazujicich i o pozadavcich na kvalitni vykon
na pracovisti. Tento standard by slouZil jako napovéda pracovniklim tisku, jaké ¢innosti je
nutno provést a kdo je za jejich realizaci zodpovédny. Tento standard by pomohl k lepsi
koordinaci na pracovisti, kvalité vyroby a slouzil jako podklad zdroje informaci pti zacviku
nového asistenta, nebo pii vypomoci méné zkuSeného pracovnika naptiklad od fezacky ci

vysekavacky.
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Standard Rotacni tiskarny ST150

Cinnost Popis Cinnosti Zodpovida
Doplnéni 5 , i : s ; 5
1 ap :I;“E;:ad? Pred kaidou zakazkou zkontrolovat zda je stroj plny vody a zapnuty, Asistent
g kontrolovat a pripadné doplnit (Cetnost cca 2x za sménu) tiskare
kontrola
MNamichani g T, i
ik Mamichani barev v presném % poméru jak je uvedeno v Pantone,
barwy, i Pl i e !
iy doplnéni pomoci Spachtle barevnici, kontrola v prubéhu tisku zda je .
2 doplnéni a e z > % k Higvni
e dostatek barvy. Doplnéni barev je nutno pravidelng kontrolovat neda se tickaP
tetnost aperace urit, kvili rozdilnym ploinym obsazenim tisku.
kontrola
3. Cizteni valed Zapnuiil Va,lmi’ nastrlke:nl h\:dr-:“:sctlu a nasledné nastnj(ar]l I.|hu na A;lstevnt
vysuseni. [Eetnost vEdy wwméné forem, nebo ukonéeni tisku) tiskaie
i Cizténi Hadrou, hydrosolem a lihem. (Eetnost vidy pfi wwméné barev, ukonceni Asistent
barewvnice zakazky i pfi pfipravé a sefizeni tiskarny) tiskare

Obrazek 15 Navrh standardu pro rotacni tiskarnu ST150 (vlastni zpracovani)

7.2 Navrh na porizeni lisu na papir

Dal$im moZznym zlepSenim, na které bude vypracovan navrh, se tyk4 odpadu papiru, ktery
ve vyrob¢ vznika. Odpad papird, vzniké pii tisku, ofezu 1 vysekavani, a to bud’ lidskym
zapfi¢inénim, nedokonalosti vyrobnich zafizeni ¢i technologicky odpad zroziezu roli.

Momentalné je tento papirovy odpad sbiran do krabic a pytli. Tyto odpady jsou skladovany
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na ramp¢ v stavu nestlaceném stavu a hlavnim problémem je, Ze se jedna o velké objemy
papiru o nizké hmotnosti, to zabira spoustu prostoru rampy i u stroji. Ve chvili kdy je zdsoba
odpadu pytli a krabic neunosna, fidi¢ podniku s pracovnikem skladu nalozi pytle
do dodavky. Ty jsou nasledné odvezeny do sbérny papiru podnikovym fidicem z ditvodu ne
prilis velkého zajmu sbérné firmy z, a to vlivem nizké vahy a velkého objemu papirového

odpadu.

Obrazek 16 Aktualni skladovani odpadu papiru na rampé

(interni zdroj)

Na vyse uvedeném obrazku €. 16 je moznost nahlédnout aktualni skladovani odpadli na

rampé, které je velmi nevzhledné a znesnadiiuje manipulaci pfi ptijmu zbozi.

Obrazek 17 Skladovani odpadu u vysekavacky a dvojnavinky

(interni zdroj)

Na obrazku €. 17 je zobrazeno, jaky typ odpadu vznikd a je situovan pii vysekavani listkli

na vysekavacce (leva ¢ast fotografie) a ofezavani roli na dvojnavince (prava ¢ast fotografie).
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Navrhovanym fesenim tohoto problémy by mohlo byt nakoupeni lisu papiru od spole¢nosti

LFM. Vhodnou volbou v tomto piipad¢ by mohl byt lis na odpad HSM AK 807. Jedna se o

kanalovy lis, ktery umoznuje vazéani balikii, a to z materialu jako jsou papir, karton, folie,

PET, apod. V piipad¢ uziti spolecnosti by se jednalo o papir a karton.

Obrazek 18 Lis HSM AK 807
(Lisy na odpad paketovaci, ©2017)

Néklady na pofizeni tohoto lisu jsou cca 680 000 K¢. Z toho 650 000K¢ je cena lisu a

30 000K je cena za dopravu a sestaveni od proddvajici spolecnosti.

Tabulka 9 Parametry lisu HSM AK 807

(vlastni zpracovani dle Lisy na odpad paketovaci, ©2017)

Rozméry lisu

3.940 mm x 1.140 mm x 1.400 mm

Plnici otvor 450 mm x 710 mm
lisovaci cyklus 17,6 s
Lisovaci tlak 82 kN

Velikost baliku:

500 mm x 500 mm x 600 mm

Hmotnost baliku

30 kg - 60 kg

Vazani baliku

3 pruhy péaskou nebo motouzem

Kdyby byl lis spole¢nosti pofizen, bylo by vhodné ho umistit na rampu, vedle lisu by bylo

vhodné umistit palety, na které by se zlisované baliky skladaly a poté byly stre¢ovou folii
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obmotany. Z divodu, ze na klasické euro paleté typu A by bylo mnoho nevyuzitého mista
palety. Proto by bylo vhodné potidit palety ATYP o rozmérech 1000mmx1000mm z inter-
netového obchodu paletarna.cz. Pofizeni palet usnadni manipulaci s baliky pracovnikovi
skladu a ptedevsim bude vyuzita cela plocha palety. Nakup osmi palet by vyslo spolenost

na 3703 K¢&. Z toho 1704 K¢ za palety a 1999 K¢ za dopravu.

Paleta s baliky

Lis 1,945m

Im

Obrazek 19 Navrh umisténi lisu na rampu, palety a rozmisténi baliku

na paleté (vlastni zpracovani)

Na obrazku €. 19 je zhotoven navrh umisténi lisu, palety a balikli na paleté. Na paletu se tedy
vejde presné€ 12 balikl a celkova hmotnost balikli bude 360 kg — 720 kg (zaleZi na gramazi
lisovaného papiru), coz je mozné pouzit, protoZe zvolend paleta ma nosnost do 900 kg.

(Paleta ATYP 100x100 silna, 2019)

Timto navrhem by bylo mozné vyfesit i problém s odvozem tohoto odpadu pomoci sbérné
firmy. Dale by bylo vhodné i vytvofit standard na Udrzbu lisu. Ve standardu by bylo
uvedeno, kdo je za spravny chod lisu zodpovédny a jaké operace je nutné provadét na jeho
udrzbu (kontrola a vyména hydraulického oleje alesponn 1x za 3 mésice, CiSténi nadrze

hydraulického oleje, mazani pohyblivych dild, ¢iSténi stroje...).
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Budouci vyuziti lisu

Po pfipadném zakoupeni lisu by spole¢nost mohla uvazovat i nad projektem automatického
sbéru papiru z vyrobnich zafizeni, jako jsou jednondvinka a dvojnavinka. PfedevS§im
k manipulaci s technologickym odpadem od fezacek by mohl poslouzit potrubni systém,
ktery pomoci proudu vzduchu z ventilatora a ejektorti by dopravil tento odpad ptimo do lisu.
Transport technologického odpadu by se tak stal zcela automaticky a nebyla by zatiZzena tolik
obsluha strojli. Ke zpracovani takto slozitého systému by bylo vhodné vyhledat firmu, ktera

se zabyva vzduchotechnikou, a to naptiklad Rajch, spol. s r.o.

Inspiraci pro tento navrh bylo pozorovani funkci dvojnavinky, kterd jiz pomoci ventilatoru
ktery vytvaii proud vzduchu, ktery pomoci ejektoru a zizeni trubky vytvoti podtlak, ktery
natdhne odpad, a ten je nasledné chytan do pytle viz obrazek ¢. 20. Bylo by tedy mozné za
uziti vykonngjSich ventilatori a potrubniho systému dopravit tento odpad piimo do lisu,

ktery by odpad pomoci ¢idla automaticky lisoval.

Obrazek 20 Odsavani odpadu u dvojnavinky

(vlastni zpracovani, interni zdroj)
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7.3 Vyhody a nevyhody navrhi

V této kapitole bude vytvorena tabulka, ktera bude zaméfena na vyhody a nevyhody navr-

hovanych feSeni.

Tabulka 10 Vyhody a nevyhody navrhii (vlastni zpracovani)

Vyhody

Vyhody

e Zkraceni Cast 0 376,2 s
e Zkraceni vzdalenosti o 34 2m
e Usnadnéni prace pracovnikim tisku

e ZlepSeni ergonomie prace

Mozna budouci automatizace
Ptehlednéjsi a snazsi skladovani od-
padu papiru

Uvolnéni mista na ramp¢

Zajisténi odvozu pomoci sbérné spo-

le¢nosti

e Investice na pofizeni 2 661 K¢

e Skoleni pracovnikl

e Nutnost pfeorganizovani skladu barev

Investice na potizeni 680 000 K¢
Nutna investice do palet 3 703 K¢
Pfeorganizovani rampy
Proskoleni zaméstnance na udrzbu

stroje
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ZAVER

Téma bakalaiské prace je analyza materidlovych tokli ve vybrané spole¢nosti. Hlavnim
zvolenym cilem této prace bylo zhodnotit vysledky analyz a navrhnout vhodna opatfeni.
Dil¢im cilem tzce souvisejicim s hlavnim cilem bylo provést analyzy soucasné¢ho stavu
materidlovych tokl ve vybrané spolecnosti. Tyto cile se podafilo splnit a poskytuji navrhy
moznych feseni.

Teoretickd Cast si vzala za ukol objasnit teoretické poznatky ziskané z Ceské i zahrani¢ni
literatury, které souvisi s danou problematikou. Pojednéva o logistice, materidlovém toku a
vyrobég. Dale objastiuje analytické metody, které byly uzity v praktické casti.

Prakticka ¢ast bakalarské prace se nejprve soustfedi na sezndmeni s vybranou spolecnosti
¢ast prace analyzuje soucasny stav materidlovych tokdi pomoci analytickych metod pfti
vyrobé vybranych zakazek a poukazuje na nedostatky. Na zaklad¢ provedenych procesnich
analyz, byly vypracovany Spagetové diagramy, které vizudlné zndzornily tok materidlu
u jednotlivych zakézek a upozornily na nevhodnou manipulaci s barvami a formami
u ptipada, kde je nutno uzit vice barev pii tisku. Pfi zpracovani zakazek vznika velka spousta

papirového odpadu, na které upozornilo schéma materialové toku.

V navrhové ¢asti bylo doporuceno, aby spole¢nost pofidila manipula¢ni vozik, ktery usnadni
pracovnikim tisku jejich préaci, zkrati ¢as naptiklad u prvni zakédzky o 376,2 s a vzdalenost,
kterou je nutno urazit pii manipulaci o 342 m. Navrhované feSeni se zabyva 1 umisténim

manipulac¢niho voziku ve vyrobé.

Druhym doporuc¢enim pro spolecnost je investovani do pofizeni lisu na papir. Lis umozni
spolecnosti 1épe zachazet s odpadem papiru i s jeho uskladnénim a pfedev§im nabizi moznost
budouciho rozvoje, kde by mohla spolecnost pln¢ automatizovat transport technologického

odpadu z vyroby ptimo do lisu.
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