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ABSTRAKT

Diplomové prace je zamétfena na navrh layoutu novych vyrobnich prostor ve spole¢nosti
TVD — Technick4 vyroba, a.s. s cilem navrhnou rozmisténi strojnich zafizeni tak, aby
dochazelo k co mozna nejmensi manipulaci s materidlem. V teoretické casti diplomové
prace jsou zpracovany teoretické poznatky ziskané studiem odborné literatury zamétené na
analyzu podnikovych procesi, Stihlou vyrobu a prostorové uspotadani. Tyto poznatky byly
zékladnim pilifem pro analytickou ¢ast prace, kterd popisuje soucasny stav vyrobnich
prostor. V projektové Casti je vypracovan navrh layoutu novych vyrobnich prostor, kde je

predstaven novy layout, ktery sebou ptinasi zna¢né tspory.

Klic¢ova slova: layout, materidlovy tok, §tihla vyroba

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on a design of the layout for new production premises in the
company TVD - Technicka vyroba, a.s. in order to arrange the machinery so as to minimize
material handling. The theoretical part of the diploma thesis deals with theoretical
knowledge gained through the study of professional literature focussing on the analyses of
business processes, lean manufacturing and spatial arrangement. These findings were the
basic pillar for the analytical part of the work, which describes the current state of production
facilities. In the project part, a layout design for the new production premises is developed,

which brings significant savings.

Keywords: layout, material flow, lean manufacturing
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UVOD

V soucasné dob¢ rostou neustale pozadavky zdkaznikl na vysokou kvalitu produktt a sluzeb
a zaroven na co mozna nejnizsi cenu. V automobilovém pramyslu je tomu taky tak. Naroky
na kvalitu jsou vysoké a zaroven stanovend cena musi byt pro zékazniky pfijatelna.

Flexibilni vyroba je pro automobilovy primysl klicova.

Spole¢nost TVD — Technické vyroba, a.s. se zamé&fuje mimo jiné i na zpracovani technické
pryze. Tato diplomova prace se zamétuje na stiedisko 440, ve kterém se zpracovava pouze

technicka pryz.

Cilem prace je vytvofeni navrhu layoutu novych vyrobnich prostor pro stfedisko 440

z diivodu nevyhovujicich souc¢asnych vyrobnich prostor.

V teoretické ¢asti diplomové prace jsou zpracovany a popsany teoretické moznosti pro
zpracovani nového layoutu. V tvodu prace je predstaven samotny obor priamyslového
inzenyrstvi, dale pak vysvétlen koncept stihlé vyroby, logistiky a layoutu. V zavéru prace
jsou pak popsany jednotlivé metody primyslového inzenyrstvi jako je naptiklad systém

méfeni prace, vizualizace a standardizace.

V praktické Casti je nejprve piedstavena spolecnost TVD — Technicka vyroba, a.s. Nejprve
jsou uvedeny zékladni informace o spolecnosti, dale pak historie firmy. V praktické Casti je
také predstavena organizacni struktura a vyrobkové portfolio spolecnosti. Dale pak
analyticka ¢ast prace zahrnuje popis soucasnych vyrobnich prostor a jejich dispozi¢ni feseni.
V zavéru analytické ¢asti byla provedena analyza vyrobnich prostor spolecnosti.

V ramci ziskani informaci a poznatkdl z analytické ¢asti byl vydefinovan projekt pro
vypracovani navrhu layoutu novych vyrobnich prostor, ktery umozni spole¢nosti vytvoieni

plynulého vyrobniho procesu.
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METODY A CIiLE PRACE

Cilem diplomové prace je navrhnout layout novych vyrobnich prostor ve spolecnosti TVD

— Technicka vyroba, a.s.

Teoreticka cast diplomové prace zahrnuje literarni reSersSi, kterd vymezuje teoretické
vychodiska, ktera jsou dilezitym prvkem pii zpracovani praktické ¢asti. V analytické Casti
je provedena dukladnd analyza soucasnych vyrobnich prostor s cilem ziskat potiebné
informace o vyrobnim procesu a pochopit veskeré jednotlivé procesy, jejich provazanost a

spojitost. V ramci analyzy vyrobnich prostor byly vyuzity nasledujici analytické prostiedky:
e piimé pozorovani,
e analyza materialového toku,
e rozhovory se zaméstnanci,
e studium firemni dokumentace.

V projektové ¢asti byl zpracovan navrh layoutu novych vyrobnich prostor. Tento projekt byl
zpracovan v tymu, jehoz ¢lenem byla i diplomantka. Po rozdéleni jednotlivych ukola a
¢innosti byly v pravidelnych terminech uspotfaddany projektové schiize, jejimz cilem byla
pravidelna kontrola jednotlivych ¢innosti, konzultace a piipadné spolecné feseni problémii,
které behem projektu vznikly. Ziskand data byla zpracovdna a na jejich zdkladé byl
vypracovan navrh layoutu novych vyrobnich prostor, ktery byl prezentovan predstavenstvu

spole¢nosti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inzenyrstvi se fadi mezi védni obor, ktery mé za ukol hledat rizné cesty, jak
eliminovat ztraty, odstrafiovat plytvani, nepravidelnost ¢i pfetézovani ve vyrobnich
procesech. Vysledkem téchto ¢innosti je rychla, plynuld vyroba produkta, ktera je pak i diky
eliminaci chybovosti ¢i zbytecného piemistovani napii¢c vyrobou levnéjsi. Vzhledem
k tomu, Ze se primyslové inZenyrstvi fadi mezi nejmladsi inZenyrské obory, ma oproti
ostatnim tradi¢nim obriim tu vyhodu, ze se tahle oblast neustale vyviji a rychleji reaguje na
pripadné zmény, které probihaji v daném okoli. Podle Masina (2005, s.65) je prumyslové
inzenyrstvi definovano jako védni obor, ktery je zamétfen na planovani, vytvaieni, zavadéni

a fizeni integrovanych systémt, které maji za cil produkovat vyrobky ¢i sluzby.

Badiru (2014, s. 4) uvadi, Ze pramyslové inzenyrstvi 1ze popsat jako praktickou aplikaci
inzenyrskych obort. Jedna se o kombinace pracovnich procesi, aplikaci riznych metod,
praktik a znalosti ur¢enych do vyrobnich spole¢nosti. Priimyslové inzenyrstvi klade velky
diraz na pracovniky a jejich potfeby za Uc€elem zvySeni vyrobni produkce. Jednotlivé
¢innosti primyslového inzenyrstvi zahrnuji navrhovéni takovych pracovnich mist tak, aby

bylo dosazeno co nejusporngjsiho zplisobu prace s cilem dosazeni maximalniho vykonu.

1.1 Primyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr byva ¢asto oznacovan jako pracovnik, ktery ma jak teoretické znalosti,
tak 1 praktické zkuSenosti a osobni predpoklady pro vykonadvani ¢innosti z oblasti
prumyslového inzenyrstvi. Primyslovy inZzenyr v 21. stoleti popisuje Masin (2005, s. 65)
jako pracovnika, ktery pfijima jako hlavni cile vysokou produktivitu, jakost a zamétfuje se

pfedevsim na zvySovani vykonu ve spolecnosti a odstranéni plytvani.

Primyslovy inzenyr signalizuje ostatnim profesim, ze v daném vyrobnim oddéleni existuje
néco jako obchodni realita. Primyslovy inzenyr pomaha prekonéavat bariéru mezi manazery
a fadovymi pracovniky. Casto je to pravé primyslovy inzenyr, ktery fika technikovi, Ze
poftizeni nového stroje nemusi nutné znamenat zvyseni produktivity prace, kterou jde zvysit
1 jinymi metodami. Musi se divat na véci s nadhledem a zaméfit se na celkové feSeni
projektu. Primyslovy inzenyr je ten, kdo je ur¢eny k tomu, aby koordinoval plany s cilem
podniku a stavél tak dané provozovny s predpokladem ziskani co nejvétsi produktivity.
Znalosti primyslovych inzenyrii mohou byt vyuzity v riznych oblastech podnikéni jako je
napiiklad vyrobni spole¢nosti, nemocnice ale také vyzkumné laboratotfe. (Masin, Vytlacil,

1998, s. 80 — 86)
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Za kli¢ové znalosti primyslového inzenyra povazujeme Chromjakova (2011, s. 5 — 10):

planovani a fizeni projekti,

technologicka a technicka ptiprava,

organizace a pldnovani vyroby,

fizeni produktivity a procest,

ergonomie,

organizace informacnich a materialovych tok,
analyza a méfeni préce,

implementace a vyvoj novych vyrobnich konceptii
strategické planovani

fizeni a flexibilita

finan¢ni management

1.2 Moderni trendy v primyslovém inZenyrstvi

Debnér ve své knize uvadi (2011, s. 6-9), Ze nové trendy v primyslovém inZenyrstvi mohou

byt smétovany do Ctyt zdkladnich oblasti:

l.

Predvyrobni faze a vyvoj — Spolecnosti se neustale snazi o zapojeni primyslovych
inZzenyrt do ptredvyrobni etapy, a to i ztoho divodu, ze primyslovy inzenyr je

vyborny oponent v ramci navrhovaného feseni.

Sluzby, administrativa, servis — Primyslovy inZenyr je Gzce spjat i s ostatnimi obory
jako je tfeba bankovnictvi. Mezi hlavni kroky v rdmci zlepSeni administrativnich

¢innosti patii méfeni ¢i standardizace prace.

Vytvoteni pracovisté a splnéni pozadavkl — Pozadavky na pracovisté musi byt
sestaveny tak, aby v danych podminkéch mohli pracovat i star$i pracovnici pied

duchodem.

Mensi produkéni systém a vétsi specializace PI — Pfi vzniku vétSich narokti na
produkéni systém vznikd 1 vEétsi tlak na primyslové inzenyry a na jejich specializaci.
Cim vice se dostava primyslovy inZenyr do hloubky jednotlivych procest, tim vice

znalosti potfebuje.
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Masin a Vytlacil (1996, s. 93) uvadi, ze v rdmci modernich programti prumyslového
inzenyrstvi je nezbytné reagovat na konkurencni prostfedi. Hlavnim rysem téchto
programu je zfetelna orientace na rozvoj zaméstnancl a organizacni struktury ve
spole¢nosti. Tyto sektory by v rdmci zvySovani produktivity mély predchazet fyzickym
investicim. V ptipad¢, Ze by v rdmci zvySovani produktivity bylo investovano do novych
strojl na misto rozvoje zaméstnancl, mohlo by dojit k rozvoji $patné fizené spolecnosti,
jejiz produktivita nenaplni o¢ekavani, které bylo vloZzeno do nemalych investic. V ramci

trvalého rozvoje produktivity je dobré neustale kontrolovat body jako jsou méteni a

porovnavani produktivity, zlepSovani metod ve spolecnosti a stanoveni standardi.
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2 STIHLY PODNIK

Kosturiak a Frolik (2006, s.17) uvadi, zZe $tihly podnik délaji pouze takové Cinnosti, které
jsou nezbytné nutné a je potfeba takové Cinnosti délat spravné, rychleji nez ostatni a Setfit
piitom co nejvice kapitalu. Stihlost podniku spo&iva ve zvyS$ovani vykonnosti spole¢nosti
v tom, Ze se stejnym poctem pracovnikii dokazeme vyprodukovat vyssi pridanou hodnotu
nez konkurence, Zze v daném case odbavime vice objednavek nez konkurence nebo na
jednotlivé €innosti spotfebujeme méné ¢asu. Princip §tihlého podniku tedy spocivéa v tom,
ze vyrabime piesné€ to, co chce nd$ zakaznik a to s co nejmensim poctem Cinnosti, které

nezvysuji vyslednou hodnotu produktu.

Koncept Stihlého podniku se uplatiiuje napti¢ celého podniku. Rozeznat plytvani ve vyrobé
neni tak slozité jako v jinych odvétvich. Stihly podnik se dle Chromjakové (2013, s. 42)
sklada ze ctyt pilifa tj. Stihly vyvoj, ktery stoji na samotném pocatku konceptu, Stihla

logistika, Stihla administrativa a §tihla vyroba.

Stihly vyvoj Stihla logistika
Stihly podnik

Stihl4 administrativa $tihl4 vroba

Obrazek 1 Koncept stihlého podniku (Vlastni zpracovani dle Chromjakové, 2013, s. 42)
2.1 Stihla vyroba

Podstatou stihl¢ vyroby je eliminovat veskeré druhy plytvani, a délat pouze takové Cinnosti,
které jsou nezbytné, délat ¢innosti rychleji a uspofit co moznd nejvice financi. Jedna se
v podstaté o balik néstroji, technik a postupii, které je nutno zavést, jinak nebude naplnéno

o¢ekavani zakaznika. ( talentica.cz, 2009 — 2019)

Prvky stihlé vyroby definoval Kosturiak a Frolik (2006, s. 23) nasledovné:
- §tihlé pracovisté, vizualizace,
- tymova prace,

- management toku hodnot,
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- kanban, pull, synchronizace, vyvazeny tok,

- kaizen,

- procesy kvality a standardizovana prace,

- §tihly layout, vyrobni bunky,

- TPM, rychlé zmény, redukce davek.
V ptipadé, Ze chceme zamezit plytvani je nutné jej predevsim umét dle Tucka (2006, s.227)
identifikovat a nasledné i méfit. Stihla vyroba byla vyvinuta autory Taichii Ohno a Shiengeo
Shingo v automobilovém pramyslu, konkrétné¢ v Toyoté. Odtud vznikl pojem Toyota
Production System, ktery je zndmy svym piistupem k zamezeni plytvani.

2.1.1 MUDA

Pojem MUDA oznacuje plytvani, nadbytecnost €i neucelnost. Muzeme jej definovat vSe, co
neptidava produktu hodnotu a nebo jej svym zplisobem nepftiblizuje zdkaznikovi. Klasickym

rozdélenim plytvani je tzv. sedm druhti plytvéani. (prumysloveinzenyrstvi.cz, 2020) Patii zde:
- Nadprodukce,
- Cekani,
- nadbytecna manipulace,
- Spatny pracovni postup,
- zasoby,
- chyby pracovnikd,
- transport,
- plytvani tviiréim potencialem lidi.
Casto z hlediska zvySovani produktivity neni jednoduché odhalit plytvani. Jedna se
predevsim o takové ¢innosti, které jsou za soucasného stavu potteba ud¢lat, ale Casem by

bylo mozné tyto ¢innosti eliminovat ¢i redukovat. Do tohoto typu plytvani patii napiiklad

vymeéna a transport dilli, ziména néstrojui nebo ¢ekani na informace.
Mezi nejcastéj$i a nejhorsim typem plytvani je nadprodukce. Na to poukazuje i fakt, ze
vyzaduje dal$i dodatecné naklady jako je skladovaci prostory a zbyteCnou manipulaci

s produkty, které nebyly prodany.
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Dalsim typem plytvani je ¢ekéani. Tento druh plytvani patii vétSinou mezi zjevné druhy
plytvani. Jako piiklad mizeme uvést ¢ekani na material, cekani na opravu a sefizeni stroje,

¢ekani na informace ¢i operatora.

Nadbyte¢na manipulace je nejcastéjsi druh plytvani. Materidl tak putuje napti¢ spole¢nosti
ze skladli do meziskladii, poté do vyrobni linky, kde se produkty dostdvaji ve formé

polotovarti a nasledné jsou opét presouvany do mezisklad.

Spatny pracovni postup miize mit za disledek dodateéné prace na dokonéeni produktu a
s tim spojené dodatecné néklady. Jako pfiklad mizeme uvést Spatnou konstrukei produktu,

nastroje ¢i zvoleni Spatného materilu.

Zasoby jsou dalsim druhem plytvani. Nadbyte¢né zasoby maji také za néasledek nedodrzeni
dodacich Ihtt, pozaduji skladovaci prostory a zapficinuji tak zpozdénou komunikaci a feSeni
problémi. Zasoby vyZaduji inventarizaci a nezbytnou evidenci. VSechny tyhle

administrativni ¢innosti stoji spolecnost finance a zvySuji tak naklady.

Mrwe

Chyby pracovniktl zapficinuji spolecnosti dodatecné naklady. Jako piiklad miizeme uvést
zbytecnou manipulaci ¢i transport produktti, opakovanou kontrolou, opravu ¢i demontéaz

produkta.

Transport neboli plytvani skrze zbytecny pohyb miizeme oznacit za €innost, ktera nezvySuje
hodnotu vyrobku. Mezi zbyte¢né pohyby miizeme zaradit zbytec¢nou chtizi pro produkty ¢i

velkou vzdalenost mezi jednotlivymi stroji pfi vicestrojové obsluze.

Poslednim druhem plytvéni je plytvani tviir¢im potencidlem pracovnikd, jejich schopnostmi,

dovednostmi a talentem. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45-47)

2.1.2 MURA

Pojem mura znamena nevyrovnanost, nepravidelnost, nevyvazenost, nedostatek jednotnosti
ptiklad miizeme uvést nerovnomérnou poptavku zakaznikd, ptili§ méalo nebo naopak pfilis
mnoho zasob, nerovnomérnd produkce, nerovnomérné rozlozeni pracovni zatéze,

nevyvazené Skoleni pracovniki a jiné. (prumysloveinzenyrstvi.cz, 2020)
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2.1.3 MURI

Pojem MURI znamena nejednotnost a pretézovani riznych zdroji a provadéni ¢ehokoliv,
co je velmi naro¢né. Pozornost je sméfovana piedevSim na pracovniky. Mize se vSak
stahovat i1 na pfetéZovani strojli, organizace ¢i materidlu. MURI je uzce spjato se Spatnou

ergonomii a layoutem daného pracovisté. (prumysloveinzenyrstvi.cz, 2020)

Pretizeni mize byt zapfi¢inéno nerovnomérnou poptavku ¢i potencidlné snizenim odpadu
v jednotlivych procesech. At uz se jednd o jakoukoliv variantu, k pifetizeni dochazi
v takovém piipadé, kdy je na ¢ast procesu kladena prili§ velkd zatéz. V ramci pretizeni
strojniho zafizeni je mozné eliminovat pfetizeni spravnym rozvrzenim vyroby a nasledné

provadéni pravidelné udrzby. (leanscape.io, 2020)

Liker ve své knize uvadi (2004, s. 88-92), ze operatofi nebo stroje jsou tlaeni pres jejich
pfirozené limity, které ndasledné¢ vedou k problémim. Kvalita produktd trpi kvilli

technickému stavu stroje nebo pfetizeni pracovnika, coz znamend, Ze muri smefuje k mude.

2.2 Stihla logistika

Mezi faktory, které neustale zvySuji podil logistiky na uspéchu ¢i netspéchu spole¢nosti
patii napiiklad ptizpisobovani produktli a vyroby konkrétnim pozadavkim zékaznika, riist
objednavani prostfednictvim internetu ¢i hromadna zakazkova vyroba.

Mezi prvky stihlé logistiky uvadi Kosturiak a Frolik (2006, s. 29) optimalizace logistické
sité, spoluprace s dodavatelskymi a odbératelskymi fetézci, management hodnotového toku,

kaizen, management dodavatelskych fetézcii, standardizace a kvalita logistickych procest,

informacni a komunikac¢ni systém, TPM v logistice.

Stihla logistika ma stejné jako $tihla vyroba vydefinovanych sedm hlavnich druhd plytvani:

Zasoby, nadbytecny materidl a komponenty,
- zbytecnd manipulace,

- oprava chyb,

- Cekani,

- zbyte¢nd manipulace,

- oprava poruch,

- nevyuzité piepravni kapacity
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- plytvani tviiréim potencialem pracovniku. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 29)

Naopak Chromjakova (2013, s. 50) tvrdi, Ze kazda spolecnost by méla vyrabét praveé takovy
objem vyroby, ktery je zakaznik schopen absorbovat, a k tomu pfizptsobit i dané mnozstvi
vstupniho materialu. V pitipad¢, Ze spole€nost nesplni tenhle zakladni predpoklad, tak jiz od
pocatku samotného procesu produkuje ztratu. Ztoho vyplyva, ze pifidanou hodnotu

produkuji jen ty vstupy, které jsou v ramci vyrobniho procesu zpracovavany.

2.3 Management uzkych mist

Kosturiak a Frolik tvrdi (2006, s. 49), ze v kazdém systému existuje tzké misto, které
zamezuje spolecnosti zvysit pozadovanou vykonnost. Kazda spole¢nost tyto tizkd mista ma.

MuZzeme je hledat na néasledujicich mistech:
- Vyrobni strategie — patii zde ptredevsim nedostate¢na vykonnost stroj, lidi ¢i financt,
- marketing — nizky pocet objednavek zapticiiiuje nevyuzité kapacity,
- fizeni a smérnice — normy, zabranujici lidem v rozvoji,
- Cas — ztrata zékaznikl z divodu dlouhého vyrabéni objednavky,
- postoj pracovnikii — patii zde predevSim neochota lidi, Spatnd nebo zadna
komunikace ¢i Spatné pracovni vztahy.

2.4 Stihly layout

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) je hlavni ptic¢inou plytvani ve spolecnostech Spatné
navrzeny layout. Stihly layout zapfi¢ifiuje znaénou tsporu vyrobni plochy, na kterych lze
nasledné umistit dal§i vyrobni zafizeni. Dal§im pozitivnim bodem na $tihlém layoutu je
eliminace skladovych ploch, a tudiz i snizeni zasob. SniZeni zasob ma za nésledek lepsi

prehled o pohybu materidlu a zjednoduseni fizeni.

Layout Masin (2005, s. 44) definoval jako ,prostorové (dispozicni) usporadani strojii a

predmétit na daném prostoru (vyrobnim provozu, skladu, dilné apod.) *
Stihly podnik méa vymezené nasledujici parametry:

- Pfimy tok materidlu,

- zkracovani piepravni vzdalenosti,
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- minimalizace plochy na zasobniky a mezisklady,

- zkracovani cest od dodavatele k zakaznikum,

- kratké, pfimocaré cesty,

- minimalizace pribézné doby,

- sklady v misté spotieby,

- odstranéni zbytec¢né manipulace,

- zavedeni syst¢ému FIFO, kanban aj.,

- bunikové uspotadani, segmentace a spine layout,

- flexibilita pracovisté vzhledem k variabilité vyroby,

- nizké instala¢ni naklady.

Stihly layout miizeme rozdélit na dvé ¢asti, a to na technologicky layout a pfedmétny. Pii
vyuziti technologického layoutu jsou jednotlivé stroje rozdéleny podle technologické
podobnosti. Produktovy layout bere ohled na technologicky postup. Vzhledem k variabilité
portfolia firem neni mozné vytvotit pro kazdy produkt vlastni vyrobni buiiku. V tento
moment je dobré projektovat takové vyrobni buiiky, ve kterych je vyrabéna ur¢itd skupina
produktii, které maji spolecny postup, velikost ¢i tvar. Jako dalsi vyhodou vyrobni butiky je
jeji prizpiisobivost. Vzhledem k tomu, ze kazda vyrobni buiika ma urcitou ¢ast autonomnosti
a tyhle buniky se nachazi blizko u sebe, miize operator obsluhovat vice strojii najednou. Pocet
operatorli lze pak libovolné ménit podle pozadovaného vykonu ¢i samotnych pozadavki

zakaznika. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 136)
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3 PODNIKOVE PROCESY A JEJICH ANALYZA

Hammer (1996, s. 40—41) vymezuje proces jako soubor jednotlivych cinnosti, ktery

vyzaduje jeden nebo vice vstupl, a vytvaii tak vystup, ktery ma pro zadkaznika hodnotu.

Podnikovy proces, jak uvadi ve své knize Repa (2012, s. 15-17), je efektivni mechanismus,
ktery vede napii¢ celou organizaci. Podnikovy proces zapojuje distribuované zdroje
a poskytuje dané informace pracovnikiim, ve spravny ¢as k vykonani potfebné¢ho ukonu.

Podnikovy proces tak fika CO — JAK — KDY — KDO ma d¢€lat v ramcei podniku.

Proces musi mit zodpovédnou osobu. Zodpovédna osoba nemusi nezbytné¢ danou aktivitu
vykonavat osobn¢, ale je zodpovédna za celkovy prabeh a piedevsim vysledek procesu.
Proces definuje jednotlivé vstupy. Tyto vstupy mohou byt zndzorniovat v praxi napiiklad

dokumenty, polotovary, stroje ¢i pracovniky.

Naopak Smida (2007, s. 30-35) se ve své knize odkazuje, Ze zavedeni procesniho Fizeni
neznamend taktéz zavedeni procesli. Podnikové procesy jsou v dané spole¢nosti jiz daleko
pfed procesnim fizenim at’ jiz bylo zavedeno ¢i nikoliv. Zabudovani procesniho fizeni do
spoleCnosti ma za nasledek efektivnéji fidit dané procesy, zrychlit dané procesy, odstranit
zbytecné nebo zavést chybéjici procesy. Procesni fizeni zavadi jednotlivi Clenové tymn,
pfedem stanovenych procest. Clenové tymi se skladaji z pracovnikil, kterych se proces
dotyka naptimo a pracuji v ném a déle je tym sestaven z pracovnik, ktefi v feSeném procesu
pfimo nepracuji. Tento tym je sestaven z toho diivodu, Ze ti pracovnici, kterych se proces
tyka znaji dobfe jeho strukturu a mohou tak stanovit ptipadny zdroj problému. Na druhou
stranu pracovnici, ktefi v procesu nepracuji, pfinasi nové nazory a pohledy na dany proces a

divaji se na dany problém s nadhledem.

3.1 Charakteristika vyrobnich procesu

Jurova ve své knize Vyrobni a logistické procesy v podnikani (2014, s. 10) uvadi, ze existuji
dva typy fizeni vyrobnich procest.
1. Vyroba podle piijatych objednédvek — Spole¢nosti vyrabi své produkty na zaklad¢
doslych objednavek, kdy zdkaznika predem sezndmi s dodacimi terminy.

2. Vyroba dle predpokladanych odbérii — Spole¢nost vyrabi své produkty na zakladé

historického vyvoje. V ramci tohoto zpiisobu vyhotoveni objednavek vznika zna¢né
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riziko udrzovani ur¢itétho mnozstvi zasob, které mize spolecnosti zptisobit zna¢né

problémy pfii objednédvce jiného produktu, nez bylo ptfedpokladano.

Podniky cCasto nakupuji na zakladé historického odhadu poptavek tak, aby pozadavky
zakaznika byly vZdy uspokojeny v co nejkrat§im case. Diky nakupu na zéklad¢ historického
odhadu poptavek je vyroba s prodejem soubézné bézici proces. V takovém ptipad¢ by mél

byt produkt expedovan soucasn¢ s potvrzenou objednavkou.

3.2 Analyza vyrobnich procest

V dnesni dobé¢ se Casto spole¢nosti nezajimaji o podstatu problému a fesi tak své problémy
za pochodu. To mé obvykle za nasledek takové feseni, které nepfinese ocekavany vysledek,
ale zpisobi to spolecnosti dalsi problémy. Pied samotnym pocatkem feSeni problému by si

povéieni pracovnici méli odpoveédét na nésledujici otdzky jako jsou:

- Jaky je problém? Jak se problém projevi, co ziskame nebo naopak ztratime, kdyz
problém nebudeme fesit? Jakou ma tento konkrétni problém prioritu? Muze byt

spoustécem dalSich problémi?

- Jak se projevuje problematicky proces? Je problém zéavisly na ostatnich ¢innostech?

Jaké principy plati v problémovém procesu?

- Jaké jsou skutecné pfic¢iny problémoveého procesu? Jaka je vazba mezi pfi¢inou a
dasledkem? Jaké jsou hlavni pfic¢iny problémového procesu? (Kosturiak a kol., 2010,

s. 26)

Vzhledem k tomu, jaky proces analyzujeme a co je hlavnim cilem analyzy procesu,

muzeme volit jednotlivé metody pozorovani jimizZ jsou:

1. Fotografie — Slouzi pro dokumentaci skutecného (soucasného) stavu na daném

pracovisti.

2. Videozaznam — Slouzi pro stanoveni vykonovych norem, bézn¢ slouzi jako pomticka
pro zkracovani cCasti napiiklad pifi pretypovani vyrobnich zafizeni, zlepSeni
ergonomie pracovisté a podobné.

3. Snimkovani, multimomentové pozorovani aj. — SlouZi ke grafickému znézornéni

jednotlivych ¢innosti, které mohou zvysit sviij potenciondlni vykon. (KoSturiak a

kol., 2010, s. 27)
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4 LAYOUT STREDISKA A MATERIALOVY TOK

Ve vykladovém slovniku definoval Masin (2005, s. 44) layout jako ,, prostorové usporadani

strojut a predmeétit na daném prostoru (vyrobnim provozu skladu, dilné a pod). *

Prostorové uspotadani pracovisté ma podle Masina (2005, s. 44) velky vliv na vykonnost a
efektivitu prace celého podniku. Jedna se o usporadani stroju a zatizeni na daném prostoru
(skladu, vyrobni plochy, stiediska a podobn€). Spravné prostorové uspofddani ma znacny

wrwe

materialu.

Disciplina navrhu layoutu se zabyva prostorovym uspotfadanim a jeho propojenim. Spravné
dispozi¢ni rozmisténi dosahuje podle Morana (2017, s. 64) rovnovahy mezi pozadavky na

bezpecnost, ekonomickou situaci podniku, ochranu pracovnikl a provozu.

4.1 Principy tvorby layoutu

Vytvofeni vyrobniho layoutu mé znac¢ny vliv na efektivnost celého vyrobniho procesu
v dané spolecnosti. Pfi tvorbé layoutu by mél byt dodrzen stanoveny postup (Rushton, 2014,

s. 332):

1. Zajistit vstupni data — Vstupni data jsou nezbytna pro tvorbu layoutu. Data jsou
ziskavany pomoci analyzy materidlového toku, vztahy mezi jednotlivymi ¢innostmi

na pracovisti.

2. Vypracovani diagramu vzajemnych vazeb - Vzajemné vazby nam umoziuji ziskat

informace o hlavnich vazbach ve vyrobg¢.

3. Pfiprava layoutu — Vydefinovani konkrétnich pozadavkii na prostorové uspotadani a

analyzu prostorovych moznosti v dané spolecnosti.

4. Vytvoteni prostorového diagramu — V rdmci vytvoieni prostorového diagramu
muzeme porovnat jednotlivé varianty layoutu.
5. Vybér vyhovujici varianty layoutu — Vybér takového prostorového uspotadani, které

splituje pozadavky dané¢ho pracoviste.
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4.2 Zakladni metody k FeSeni navrhii prostorového usporadani

Jednotlivé metody prostorového uspotadani slouzi pro spravné vytvoreni nové navrzenych
vyrobnich stfedisek nebo jednotlivych provoznich soubori. Vyrobni zafizeni by mély byt
rozmistény na piredem uréeném prostoru tak, aby naklady vzniklé ptfepravou ¢i zbytecnou

manipulaci byly minimalni.
4.2.1 Metoda Sachovnicové tabulky

Metoda Sachovnicové tabulky slouzi k analyze materiadlového toku za dané ¢asové obdobi.
Jurova uvadi (2016, s. 137), ze metoda Sachovnicové tabulky muize byt taktéz vyuzita

v ramci prostorového usporadani, a to z hlediska mnozstvi spoluprace mezi pracovisti.

750 | 1500 | 450 300 | 3000

2000 | 2000 250 | 4250

2500 | 2200 | 300 | 5000

6550 | 400 | 6050

8750

1250

EM '.I 110000| 10000( 3000 | 4250 | 5000 | 6950 8750 | 1250 |48200

Obrazek 2 Metoda Sachovnicové tabulky. (Zdroj: Tomek a Vavrova, 2000 s. 137)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

4.2.2 Sankeytiv diagram

Tato metoda prostiednictvim grafického navrhu vyobrazuje pribeh toku materidlu mezi
jednotlivymi objekty. Za pomoci ¢ar vyjadiuje objem materidlu za urcité ¢asové obdobi.
Délka ¢ary znazornuje vzdalenost piepravy materidlu, Sipky ukazuji smér, barevné rozliseni

pak znazornuje odlisSny druh materialu. (Jurova, 2016, s. 137)

Nutzung und Entsorgung

Verarbeitung

Produkbion

Obrazek 3 Sankeytiv diagram (zdroj: Sankey-diagrams.com)
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4.2.3 Prosta trojahelnikova metoda

Trojuhelnikova metoda je uréena pro takové rozmisténi pracovisté, u kterého neni potieba
umisténé pracovisté. Vysledkem je sestaveni Sachovnicové tabulky, ktera znazoriuje vztahy
mezi danymi oddé€lenimi (pracovisti). Metoda je velmi podobnd metodé Sachovnicové

tabulky. (Jurova, 2016, s. 137)

4.2.4 Metoda souradnic

Souradnicova metoda je pouzita v takové situaci, kdy hledame vhodné umisténi centralniho
objektu vzhledem k ostatnim pracovistim. Soucasné dodavatelské ¢i odbératelské subjekty
se rozmisti do soufadnicové sité a centralni objekt se pfifadi po nalezeni soutadnic, které

jsou vazenym priamérem souiadnic vychozich objektt. (Jurova, 2016, s. 137)
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Obréazek 4 Metoda soufadnic (Zdroj: Tomek, Vavrova, Rizeni vyroby, 2000 )
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4.2.5 Metoda CRAFT

Metoda CRAFT neboli Computerized Relative Allocation of Facilities Technique je metoda,
kterda se zamétuje na techniku sestaveni vzajemné polohy pracovist. Hlavnim cilem této
metody je urcit takové rozmisténi jednotlivych provozui ¢i dilen tak, aby celkové néklady

skrze manipulaci byly co mozna nejmensi. (Jurova, 2016, s. 137)

4.2.6 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram byva vytvafen pro spravnou vizualizaci pohybli zaméstnance béhem
pracovniho procesu. Zékladem je spravné rozkresleni stroji, pomulcek, materiali v dané
vyrobni hale. Cary ukazuji pfesnou cestu zaméstnance. Jednotlivé ary se &isluji a poéitaji
tak kroky zaméstnance. Spaghetti diagram ma vicero druhti uziti. Mizeme skrze néj sledovat

tok vyrobku, dokumentti a pohybu pracovnika. (lean-fabrika.cz, 2012)
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Obrazek 5 Spaghetti diagram (zdroj: Jurova, 2016)
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5 ZAKLADNI ZPUSOBY ROZMIiSTOVANI STROJU A PRACOVIST

Hlavni podstatou prostorového uspotradani je zamérné rozmistovani vyrobnich stroji tak,
aby mél pracovnik co nejlepsi podminky pro vykonavani své prace. Dal$im cilem podle
Hefmana (2001, s. 140) je usetfit co nejvice nakladli na manipulaci a ptepravu materialu. Je

snaha nalézt co nejoptimalné;si fesen.

Naopak Hlavenka (2005, s. 78) tvrdi, Ze rozmistovani vyrobnich zatizeni na pracovisti je
ovlivnéno specializaci dané spolecnosti ¢i vyrobniho Gseku. Pii rozmistovani vyrobnich
zatizeni se tedy vychdzi z rozmistovacich metod. Hlavni podstatou je, aby konecné umisténi
vyrobniho zafizeni bylo vyhovujici vzhledem k hlavnim pozadavkiim jako jsou napiiklad
minimalni manipulace, mald vzdalenost, minimalni prostor a podobné. Dle Hlavenky

pouzivame nasledné zplisoby rozmist’ovani vyrobnich zatizeni.
5.1 Volné usporadani

V ramci volného uspotfadani jsou vyrobni zafizeni na pracovisti seskupeny ndhodné.
Vyskytuje se v takovych podnicich, kde nebylo mozné stanovit materialovy tok ¢i ndvaznost
operaci. Tento typ uspotraddni je v dneSni dobé zcela nevyhovujici, ale 1 vzhledem
k chaotickému zplisobu uspotddani musi primyslovy inzenyr dodrZet alesponi zakladni

vyrobni a hygienické pozadavky. (Hlavenka, 2005, s. 97)
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Obrazek 6 Volné uspotradani (zdroj: Hlavenka, 2005)
5.2 Technologické usporadani
V ramci technologického usporadani jsou jednotlivé operace spojovany podle podobnosti a
stejné tak jsou rozmistovany i strojni zafizeni. V rdmeci tohoto typu uspofadani seskupujeme

stejné druhy strojniho zafizeni do jednotlivych skupin. Napiiklad vSechny svarecské

operace jsou provadény ve svarovné. (Hlavenka, 2005, s. 97)
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Obrazek 7 Technologické uspotadani (zdroj: Hlavenka, 2005)

VSTUP __

Mezi vyhody technologického uspotadani fadi Hlavenka (2005, s.98) naptiklad snadné
zavedeni vicestrojové obsluhy, snadnou zménu vyrobniho programu, kterd nenarusi vyrobu,
lepsi vyuzitelnost strojového parku ¢i snadnéj$i udrzbu. Naopak mezi nevyhody
technologického uspotadani Hlavenka fadi naptiklad zbytecné zdlouhavy a komplikovany

tok materialu, rostouci naklady na piepravu materialu, vétsi naro¢nost na vyrobni plochu.
5.3 Predmétné usporadani

Pfi vétSim objemu sériovych zakéazek je vhodnéjsi vyuzit pfedmétné usporadani. Jednotlivé
pracovisté jsou fazena dle operaci technologického postupu daného produktu. Pohyb
jednotlivych ¢asti vyrobku ma stejny smér a vznika vyrobni proud. Odli$na pracovisté podle
pribéhu operaci jsou fazeny za sebe. Dany produkt pak putuje v rdmci vyrobniho procesu

co nejkratsi cestou. (Hlavenka, 2005, s. 99)

F
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Obrazek 8 Predmétné usporadani (zdroj: Hlavenka, 2005)

V ramci pfedmétného uspotfddani fadi mezi vyhody Hlavenka (2005, s. 100) napiiklad
snizovani poctu rozpracované vyroby, zkracovani drah pro manipulaci s materidlem ¢i
zkracovani mezioperacnich ¢ast a nakladd s nimi spojenymi. Na druhé stran¢ mezi hlavni

nevyhody predmétného uspotradani fadi vysoké naklady a pozadavky na piipravu vyrobni
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linky. Obava se také toho, ze snizenim objemu vyroby vznikne i mensi vyuzitelnost stroji

nebo ze zména v ramci vyrobniho programu vyvold zménu v usporadani strojniho zatizeni.

5.4 Modularni usporadani

Princip modularniho uspotadani spoc¢iva v seskupovani stejnych technologickych blokd,

z nichz kazdy plni vice technologickych funkci. Cely provoz se pak sklada z podobnych

SOOI @k
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L #

| — - ¥ vysTUP

skupin pracovist’.

Obrazek 9 Moduléarni usporadani (zdroj: Hlavenka, 2005)

Mezi vyhody modularniho uspotadani fadi Hlavenka (2005, s. 100) naptiklad vysokou
produktivitu prace, zkracovani operacnich a mezioperacnich ¢asti nebo zkracovani pitibézné
doby vyroby. Jako hlavni nevyhody modularniho uspoiadani vidi Hlavenka vétsi narocnost

na technickou pfipravu vyroby a vysokou cenu strojniho zatizeni.

5.5 Buiikové usporadani

Bunikkové uspotfadani se velmi podoba predmétnému uspoiddani. Vyrobni proces je
roz¢lenén do jednotlivych bunék, které jsou uspotadany tak, aby dochéazelo k provedeni
celych operaci. Jednd se o takové seskupeni strojniho zafizeni, které vyrabi produkty
s podobnymi vlastnostmi. Vyrobky s podobnymi vlastnosti putuji vyrobou po stejné trase a
dany vyrobek vzdy jen piesko¢i nepotiebnou operaci. Zaméstnanci jsou proSkoleni na
provadéni jednotlivych ¢innosti v ramci kazd¢ buniky. Z tohoto diivodu je taktéz bunkové

usporadani velice pruzné z hlediska ptizptisobovani zmén v rdmcei vyrobnich operaci.
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Obrazek 10 Bunkové usporadani (zdroj: Hlavenka, 2005)

V ramci bunkového uspofddani tadi Hlavenka (2005, s. 101) mezi vyhody vysokou
produktivitu prace, zapfi¢inéni minimalizaci mezioperacni manipulace s materidlem a
hlavné presné dodrzovani pracovniho postupu a tim zajisténi eliminaci zmetkovitosti.
Hlavni nevyhody buitkového usporadani je vysoké kvalifikace zaméstnancii, pomérné drahé

strojni technologie na realizaci ¢i vysoké naroky na technickou ptipravu vyroby.
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6 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVIi

6.1 Méreni prace
Analyza a méfeni prace patii mezi kliCové znalosti primyslového inzenyra. V ramci
eliminace plytvani je tato metoda velmi uinna a patfi mezi nejpouzivangj$i metody
casovych studii, které jsou méteny pomoci stopek. Hlavnim cilem méfeni prace je stanovit
co nejobjektivnéji normu spotteby Casu. V souvislosti s metodou méfeni prace se jeste
vyuziva metoda tzv. predem urcenych Cast, kde je norma uréena nepfimym zplisobem a to
tak, Ze se na danou Cinnost pfedem urci spotieba casu, kterda danému pohybu pfislusi. (e-

api.cz, 2005-2020)

V ramci méfeni prace se dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 73) pouzivaji nasledujici metody:

- Momentové pozorovani,
- Casove studie,

- strukturované odhady,

- pfedem definované Casy.

Tabulka 1 Vyuziti riznych metod méteni prace

OBJEM VYROBY
VYSOKY STREDNT{ NiZKY

DLOUHY | Momentové pozorovani Momentové Expertni odhady
- Kontinuélni ¢as.studie pozorovani Momentkové
< Kontinualni ¢as.studie | pozorovani
)g Historické data
>
Q . .
§ STREDNI | Momentové pozorovani Momentové Expertni odhady
S Kontinualni ¢as.studie pozorovani Kontinualni

Pteddefinované ¢as.normy | Kontinualni ¢as.studie | ¢as.studie
Historicka data

NIZKY Pteddefinované ¢as.normy | Pfreddefinované Expertni odhady
¢as.normy Kontinualni
Kontinualni ¢as.studie | ¢as.studie

(zdroj: vlastni zpracovani dle Kosturaka a Frolika, 2006)
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6.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne ma za ukol odhalit nedostatky v pracovnim procesu. Vychdzi
z nepretrzitého studia spotieby Casu a zaméfuje na pozorovani pracovnika a zaznamenava
vesSkeré Cinnosti. Behem snimku pracovniho dne musime rozliSovat opakujici se ¢innosti od
téch unikatnich.

Postup snimkovani pracovniho se déli dle (Theexperts.cz, 2013):

1. Ptipravna faze — Dilezité je si pfedem definovat na co se ma snimek pracovniho dne
zaméfovat. V ramci piipravné faze je vhodné nachystat tabulku se zacatkem a

koncem ¢innosti, délkou trvani, poznamky apod.

2. Meéfeni — V ramci méfeni probihé zéapis jednotlivych ukont pracovnika v aktualnim

case.

3. Vyhodnoceni — V ramci vyhodnoceni probiha sumarizace jednotlivych ¢innosti do
kategorii. Vysledkem pak je to, Ze zjistime minutové podily a skutecné bilance, které

nam vyjadiuji spotiebu Casu.

Jak ve své knize zminuje Tomek a Vavrova (2014, s. 143) mize byt snimek pracovniho dne
uzite€ny 1 v ramci momentového pozorovani. Jednd se o nadhodné pozorovani predem
vybraného pracovisté ¢i zaméstnance, které neni ¢asové vymezené. Hlavni vyhodou
momentového pozorovani je, ze miize probihat vice pozorovani soucasné. V podstaté se
jedné o metodu k jejiz realizaci je zapotiebi pouze tuzka, papir a stopky.

Tucek s Bobakem (2006, s. 122) rozliSuji snimky pracovniho dne do né€kolik skupin podle
pfedmétu pozorovani na snimek jednotlivce, vlastni snimek, snimek ¢ety, hromadny snimek

nebo snimek vyrobniho procesu.

6.1.2 Snimek operace

Jak uvadi ve své knize Lhotsky (2005, s.73) jedna se o méfeni spotieby Casu pii pracovnich
¢innostech (operacich), které se opakuji. Snimek operace se déli na plynulou, vybérovou a
obkro¢nou chronometraz a dale pak na snimek priibéhu prace a filmovy snimek.

Hlavnim cilem je sledovani a stanoveni ¢asu operaci, které¢ slouzi ke stanoveni vykonové
normy. Operace jsou dle Dlabace (2015) ¢lenény na jednotlivé Useky. Tyto tseky(ikony)

jsou pak zaznamenavany do dané¢ho formulare.
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6.1.3 Systém predem urcenych ¢asu

V ramci nepiimého méteni prace, ktery je taktéz nazvan jako systém piedem urcenych Casii
se provadi rozbor jednotlivych ¢innosti na zakladni pohyby, kterym je na zadklad€ naroCnosti
téchto pohybu pfifazeny index spotieby casu. Dlaba¢ (2015) fadi mezi vyhody systému
pfedem urcenych ¢asi oproti piimého méteni napiiklad odstranéni subjektivity pii stanoveni
stupné vykonu (systém piredem urcenych ¢asii pracuje s mirou vykonu 100 %), vyuzitelnost
pii stanoveni budoucich operaci ¢i pii usporadani pracoviste.

Veskeré metody ptedem urcenych €asii vyzaduji pfesnou analyzu pracovnich ¢innosti jesté
pfed samotnym stanovenim standardu. Diky pfesné analyze pracovniho procesu jak uvadi
Maynard a Zandin (2001, s. 639-651) je mozné odhalit neefektivni ¢innosti. Mezi nevyhody
systétmu predem urCenych cCast patifi to, ze vyuziti téchto systéml vyZzaduji znacnou
zkuSenost ¢i fakt, ze jsou vétSinou zaméfeny pouze na lidské ¢innosti a nezohlediiuji strojni
¢as. Mezi nejznamg;jsi systémy predem uréenych cast patii napiiklad MTM (Methods time
measurement), BTM (Basic time study), MODAPTS (Modular arrangement of
predetermined time standards), GDS (general sewing data), MSD (Master standard data),
MOST (Maynard operational sequence technique.

6.1.4 MOST

Systém normativnich pohybti neboli MOST je systém, ktery je zaloZen na principu vyuzivani
sekvencnich pohybt. Hiittlova (1999, s. 101) uvadi, Ze se ¢leni do péti ¢asti, které se odlisuji
pouze v poctu opakovatelnosti operace, dale podle cyklu, ktery se déli na kratky a dlouhy a

dale pak podle typu operace. Typ operace se ¢leni na vyrobni a administrativni.

Naopak Maynard a Zandin (2001, s. 18-19) uvadi, ze metoda MOST mtize byt vyuZita pii
plynulé a produktivni praci za ptredpokladu, Ze jsou primarni pohyby takticky usporadany.
Hlavni pracovni jednotka je celé ¢innost a ne-jen zdkladni pohyb. Dané objekty lze premistit
pouze dvéma zpiisoby, a to zvednutim ¢i presunutim (dany predmét se pii premisténi dotyka
jiného povrchu). MOST je tvofen tfemi sekvencemi, a to obecné nebo fizené premisténi a

pouzitim néstroje.

Mezi hlavni vyhody systému MOST fadi Kosturiak a Frolik (2006, s. 73) naptiklad to, Ze
pfi stanoveni ¢asovych norem se pfehodnocuje i pracovni postup z hlediska produktivity

prace, vyuzitelnost normativnich pohybti je i v rdmci zavadéni nové vyroby, ¢as se nemusi
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méfit pfimo stopkami, neni nutné posuzovat tempo prace, objektivné stanovuje potiebny cas

na vykonani operace.

6.2 Standardizace

Béhem standardizace dochazi k jednotlivému sjednocovani postupii, procest ¢i kombinaci
jednotlivych Cinnosti a informaci v rdmci procesu fizeni spolecnosti nebo jednotlivych
oddéleni. Podstatou samotné standardizace je systematicky vybér, ktery ma za nasledek
sjednotit a stabilizovat mozné varianty procesu. (Tomek, Vavrova, 2000, s. 113)

Mezi hlavni pfinosy standardizace patfi:

Pozitivni pfinos na vyvoj produktu,

- efektivnéjsi vyuziti stroji,

- zrychleni ptipravy vyroby, nakupu,

- snizeni fixnich nakladu,

- lepsi technicka troven,

- automatizace vyroby.

- zvySena bezpecnost prace a odstranéni tézkych pracovnich ¢innosti,

- rozvoj specializace,

vy$si automatizace. (lorenc.info.cz, 2007-2013)

Standardizace jednotlivych vstupli mé za nasledek standardizaci jak materidlu, tak i
vyrobnich zafizeni, ndstroju i systémi. Jednotlivé ¢innosti (postupy) vyrobnich systému se
taktéz standardizuji. Taktéz je nutné standardizovat pracovni normy ¢i kapacity jak
materialové, tak i pracovni.
Dle Tomka a Vavrové by méla standardizace spliiovat nasledujici body:

- Exaktnost,

- pruznost,

- zévaznost

- planovitost.
Exaktnost je dulezitym bodem béhem standardizace vyrobniho procesu a vstupnich bodil
vyrobniho procesu. Dany vyrobni proces musi byt zdvazny a musi zachovavat urCitou
pruznost, aby byl prostor pro operativni fizeni vyroby. Planovitost je nezbytna v pfipad¢, ze

jde o standardizaci vystupnich prvki vyrobniho systému. (Tomek, Vavrova, 2009, s. 171)
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6.3 Vizualizace

Hlavnim cilem vizualizace je, aby vSe bylo lehce pochopitelné béhem kratkého Casového
useku pfi co nejmenSim pozorovani. Vyuziva vSechny prostiedky ve spole¢nosti, které
ulehcuji vizudlni komunikaci. Mezi vizualni prvky patii naptiklad tabulky, obrazky, grafy.
Vizuélni dokumentace je velmi dilezitd pti feSeni problému v dané spolecnosti. Vizualizaci
popisuje Kosturik s Gregorem nasledovné:

,, Vizudalnim managementem lze oznacit vSechny prostredky, které ve firmeé umoznuji vyuzivat
vizualni formu komunikace s pomoci jednoduchych grafii, tabulek a obrazkii k zobrazeni

dulezitych vyrobnich a podnikovych ukazatelii. “ (Kosturiak, Gregor, 2002, s. 37)

Masin ve Vykladovém slovniku primyslového inZenyrstvi popisuje vizudlni fizeni jako
metodu, kterd vychazi z faktu, ze 1idé ze vSech svych smyslt vnimaji informace kolem sebe
nejlépe o¢ima. Béhem vizualizace se vyuzivaji rtizné prostiedky, které napomahaji k

snadnému rozliSeni procest ¢i ptipadnych odchylek. (Masin, 2005, s. 87)

Vizualizaci povazuje Rich (2006, s. 81-83) za jeden ze zakladnich kamend prvkt Stihlé
vyroby. Vizualizace mtize byt v dne$ni dobé vyuzita ve vSech vyrobnich oborech. Mezi
hlavni vyhody fadi Rich rychlé zau¢ovani novych pracovnik, kteti diky vizualizaci rychleji
pochopi pozadované pracovni cinnosti. Skrze vizualizaci se da taktéz eliminovat
Podobné stanovisko zastava i Bauer (2012, s. 44-45) kdy zduraziuje, ze skrze vizudlni
management je fizen cely proces, ktery zaroven podporuje vzdjemnou soucinnost
pracovniki, strojniho zafizeni a okoli ve spolecnosti. Déle zdiraziuje, ze je nutné brat
vizuadlni management jako prostfedek k dosahovani cilti spolecnosti, kde si vzdy musime
predem stanovit, pro¢ délame danou ¢innost, k ¢emu slouzi a co tim chceme dosahnout. Mezi
hlavni vizualni techniky uvadi Bauer naptiklad kanban karty, signalizaci, nasténky a
informacni tabule, obrazkovou dokumentaci, checklisty a podobné. Vzdy je nezbytné, aby
vSechny vizualizované informace byly ptehledné a jasné srozumitelné. Tohoto bodu lze

dosahnout skrze eliminaci textu a pfidanim obrazka s vysvétlivkami.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

37

II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Diplomové price se zamétfuje na ndvrh nového layoutu novych vyrobnich prostor ve
spolecnosti TVD — Technicka vyroba, a.s., které spolecnost vlastni. Konkrétné bude prace
zamétend na stiedisko 440 — zpracovani technické pryze. Jedna se o jediné sttedisko, které
se nenachdazi v aredlu spolecnosti TVD, ale vyrobni prostory jsou umisténé v Kiekové tj. 10

km od spole¢nost TVD, kde je spole¢nost pouhym najemnikem.

Dtivodem pro zpracovani prace byl fakt, ze pronajaté vyrobni prostory nevyhovuji svou
velikosti ani dispozi¢nim feSenim hal. Spolecnost je tak ohranicena a jiz nemulze dale

rozSifovat svou vyrobni ¢innost.

Dals$im diivodem pro ptfesunuti vyrobnich prostor je i skute¢nost, zZe spole¢nost je pouhym
najemnikem nikoliv vlastnikem aredlu. Klicovym rozhodnuti pro vytvoteni navrhu layoutu
novych vyrobnich prostor byl audit zdkaznika, ktery shledal vyrobni prostory jako
nedostatec¢né pro vyrobu produktii automotiv a podal by tak ndvrh na ukonceni spoluprace.

To by pro spole¢nost znamenalo ztratu klicového zakaznika.

Obrazek 11 Areal spolecnosti TVD — Technicka vyroba, a. s. (Zdroj: mapy.cz, 2020)
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7.1 Historie spole¢nosti TVD — Technicka vyroba, a.s.

Spole¢nost TVD — Technické vyroba, a.s. byla zaloZena dne 4. 12. 1989, ktera svou vyrobni
¢innost zaméfuje predev§im na vyrobu rozvadéCovych skiini nizkého napéti. Vedle hlavni
¢innosti podnikani spole¢nost vyrabi datové skiing, nasténné hydranty, Satni skiiné, kovovy
nabytek a atypické produkty z plechu. Spolecnost TVD je vyznamnym zaméstnavatelem ve

Zlinském kraji, kterd v soucasnosti s dcefinymi spolecnostmi zaméstnava pies 750 osob.

Piivodné byla spole¢nost zaloZzena pod ndzvem TVD — Technické vyrobni druzstvo. Vznikla
jako jedna z prvnich firem, ktera byla zaloZena v tehdejsi Ceskoslovenské republice. V této
dob¢ byl hlavni pfedmét podnikani spolecnosti piedev§im v oboru zemnich, stavenich a
vykopovych praci. Postupem casu spolecnost TVD rozsifila svou ¢innost o montaz
hromosvodt, zpracovani dieva a obchodni ¢innost. V letech 1991 a 1992 zahéjila spole¢nost
vyrobu lisovani plastli, kovovyrobu a lisovani technické pryze. Dne 1. 7. 2001 se spole¢nost
transformovala na akciovou spolecnost TVD — Technicka vyroba, a.s. Zakladni kapital
spolecnosti je 150 000 000 K¢&. Zakladatelem spolecnosti, ktery vlastni 97 % akcii a je 1

zéaroven predsedou predstavenstva spolecnosti je Ing. Otto Durd’ak.

Spole¢nost TVD — Technicka vyroba, a.s. sidli na adrese Rokytnice 203, které se nachazi
nedaleko mésta Slavi¢in. Pouze stiedisko na zpracovani technické pryze, které je stéZejni
pro tuto praci se nachazelo v Kiekove, ale v soucasnosti bylo piesunuto do vyrobnich prostor

v obci Divnice, které jsou do spolecnosti TVD vzdaleny pfiblizné 2,5 km.

Vice nez 80% produkce spolecnosti je urceno k exportu. Predev§im do zemi jako je
Slovensko, Francie, Velka Britanie, Némecko, gvycarsko a Rakousko. S ohledem na to, Ze
spolecnost chce vice dodavat jak na zahranicni, tak i tuzemsky trh, rozhodla se investovat

znacnou c¢ast finan¢nich prostfedki do vyzkumu a vyvoje.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

40

7.2 Identifikace spolecnosti

Obrazek 12 Logo spole¢nosti (Zdroj: Interni zdroj spole€nosti)

Nazev spole¢nosti:
Sidlo spole¢nosti:
Prévni forma:

%

IC:

%

DIC:

Hlavni pfedmét podnikatelské ¢innosti:

TVD — Technicka vyroba, a.s.
¢.p. 203, Rokytnice

akciova spolecnost

26252937

CZ26252937

Kovovyroba

Zpracovani gumarenskych smési
Obrabécstvi

Nastrojarstvi, zamecnictvi

Silni¢ni motorova doprava

Vzhledem k Sirokému sortimentu podnikatelské ¢innosti ma spole¢nost jednotlivé ¢innosti

rozdélené do Ctyt jednotlivych vyrobnich stfedisek:
1. Kovovyroba
2. Strojirenska vyroba
3. Zpracovani technické pryze

4. Lisovani plasti
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7.3 Organizaéni struktura spole¢nosti

Systém a organizac¢ni struktura spolecnosti vytvaii prostor k aktivit€ a motivaci zaméstnanci

k dosazeni strategickych cilii na zakladé stanovych principt:

1. Jednoducha, ploché organizaéni struktura, samostatné hospodarici stiediska

2. Centralizace rozhodovani o zasadnich otdzkach tykajici se vyroby, obchodu ¢i

ekonomické strategie na vedeni spolecnosti a s decentralizaci rozhodovani

v operativnich zélezitostech na Grovné jednotlivych stredisek.
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PRAVNI A PERSONALNI
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Obrazek 13 Organizacni struktura spolecnosti (Zdroj: Interni zdroj spole¢nosti)
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7.4 Produktové portfolio

Spole¢nost TVD — Technickd vyroba, a.s. méa velké portfolio vyrobkii, mezi které patii
naptiklad rozvadécové skiin€, kovovy nabytek ¢i Satni skiing. Stredisko 440 (stfedisko
zpracovani technické pryze) vytvari rizné druhy manzet jako jsou ,,O* krouzky, prachovky,
podlozky, silentbloky ¢i tésnéni. Stiedisko zpracovani technické pryze dodava produkty

ptedevsim do automobilového a strojirenského pramyslu.

Obrazek 15 Produktové portfolio sttediska 440 (Zdroj: Interni zdroj spolecnosti)
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7.5 Predstaveni jednotlivych stiedisek

Celkové je spolecnost TVD rozdéleno do 10 nasledujicich stiedisek:

1.

Finan¢éni a ekonomické oddéleni (100) — Pod stiedisko 100 spadd predevsim
ekonomické, ucetni a personalni oddéleni, controling, archiv, oddé€leni nakupu,

odd¢leni kvality a IT.

Oddéleni hospodaiské spravy (110) — Do oddéleni hospodaiské spravy spada

pfedevsim ostraha objektu, energetiky, elektro a idrzba

. Kuchyn (120) - Spole¢nost mé vlastni jidelnu i bufet. Z toho divodu spolecnost

vytvorila samostatna stfediska, ktera zahrnuji veskeré naklady.
Bufet (121)

Ubytovna (122) — Spole¢nost ma vlastni ubytovnu pro zahrani¢ni pracovniky. Z toho
diivodu bylo vytvofeno samostatné stiedisko, které zahrnuje vSechny néklady

spojené s ubytovnou a jeji obsluhou.

Nékup a prodeje (410) — Pod stfedisko 410 spada predevS§im ndkupni ¢innost a
¢innosti s ni spojené, tj. oddéleni prodeje a cenové nabidky, marketingové odde€leni

a back office.

Vyroba a zpracovani plechu (420) —Do tohoto odd¢€leni spadd hlavni oddé€leni
vyroby, odd¢leni technické ptipravy vyroby, oddéleni primyslového inzenyrstvi,
oddéleni vyzkumu a vyvoje atd.

Vyroby plastii (430) — Oddéleni vyroby plasti je samostatné sttedisko, které zahrnuje

odd¢leni nakupu, technické piipravy vyroby, oddéleni vyroby a prodeje, logistiku.

Gumovyroba (440) — Jedna se o samostatné stfedisko, které zahrnuje oddé¢leni

nakupu, technické ptipravy vyroby, odd€leni vyroby a prodeje a logistiku.

10. Doprava (450)
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7.6 Vyrobni prostory divize pro zpracovani technické pryze

Vyrobni prostory pro zpracovani technické pryze se rozkladaji ve dvou halach, ktera se
rozklada na plose cca 2500 m2. Tuto plochu tvofti kancelafe, zasedaci mistnosti, nastrojarna,
lisovna, sklad forem, kontrola, baleni a expedice. Hala ¢.1 je rozdélena do dvou pater. Na
nasledujicim obrazku je layout vyrobnich prostor stiediska pro zpracovani technické pryze.

Tento layout je rozdé€len do jednotlivych ¢asti, které predstavuji danou ¢ést vyroby.
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Obrazek 16 Rozdéleni haly ¢€.1- prvni patro (Zdroj: Interni materidly spolecnosti)

KONECNA KONTROLA VYTAH

BALEN|

KONECNA KONTROLA KONECNA KONTROLA

Obrazek 17 Rozdéleni haly ¢.1 — druhé patro (Zdroj: Interni materialy spolecnosti)
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Obrazek 18 Rozdéleni haly ¢.2 (Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)
Jednotlivé ¢asti stfediska pro zpracovani technické pryze

Obchodni oddé€leni — Obchodni oddéleni mé na starost zajiSténi a zpracovani
objednévek. Po ziskani zakdzky putuje dokument s podrobnym popisem objednavky
z obchodniho oddéleni k dalSim zaméstnancim jako je napiiklad vedouci vyroby,

planovac, technolog a nakup¢i materialu.

Nékup — Po potvrzeni objednavky z obchodniho oddéleni ziskava nékupci pokyn

k objednani materidlu. Nakupci ru¢i za v€asné doruceni materialu na pracoviste.

Technologické oddéleni — Technolog po odsouhlaseni zakazky ma za ukol zpracovat
podrobny technologicky postup, ktery je privodnim dokumentem dané zakazky.
Privodni dokument obsahuje informace ohledn¢ typu produktu, rozmérd,

specifikace a podobng.

Planovani — Planaf ma za ukol zapracovat zakazku do vyrobniho systému tak, aby
byl dodrzen termin vyroby a mél v daném case k dispozici veskery material potiebny
k vyrobé.

Vyroba — Po zapracovani zakdzky planafem do vyroby je spusSténa samotna vyroba

produktti. Prubéh vyrobniho procesu je popsan v samostatné kapitole viz. nize.

Expedice — Po dokonceni vyroby je zbozi expedovano ve stanoveném terminu
zakaznikovi. Zaméstnanci pracujici na expedici, maji za ukol zabalit zbozi a

expedovat ho na rampu.
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7.7 Popis vyrobniho procesu

Pocatek vyrobniho procesu zacind pii pfijmu materidlu do vyroby. Material pfi pi{jmu
prochazi vstupni kontrolou. V piipad¢ zjisténi vady ¢i neshodnosti materidlu je material
zadrzen, reklamovan a po dohod¢ s dodavatelem odeslan k tipravé nebo vyméné. V opacném
piipad¢ putuje materidl do skladu, kde je ulozen a piipraven k zahajeni samotné vyroby

daného produktu.

Ze skladu materialu putuje material dle druhu vyrobniho procesu bud’ pfimo do vyroby —
proces vstfikovani anebo v pfipadé¢ vyrobniho procesu lisovani na etazovych lisech

k ptipravé nalozi.
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Obrazek 19 - Prace na rucnich, etaZovych vstrikolisech

Ptiprava nalozi ze surové smési je zavisla na tvaru vyrobku, konstrukci formy. Naloz musi
byt co nejlépe uzplisobena budoucimu tvaru vyrobku tak, aby se smés ve formé pln€ zaplnila
tvar dutiny vyrobku. Pfiprava probihd na stroji kalandr, kdy je smés kalandrovand na
pozadovanou tloustku. Nasledné je pomoci sekaciho stroje pfipravena naloz tak, aby
odpovidala hmotnosti vyrobku a tvaru dutiny formy. VSe je dano technologickym postupy,

které jsou zpracovany pro jednotlivé druhy vyrobki

Vulkanizaci smési dostava produkt konecny tvar. Lisovaci stroj lisuje v lisovaci formé
materidl pomoci tlaku stroje za vulkaniza¢nich teplot. Materidl je plnén v piipad¢ vstiikolist

automaticky dle programu vyrobku anebo ru¢né v ptipadé¢ etaZzovych lisi.
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Obrazek 20 - Prace na automatizovanych vstfikolisech

Lisovani je opakujici se cyklus, ktery se skladd z opakujicich se Cinnosti jako je plnéni
lisovaci formy materidlem, uzavieni lisovaci formy, odvzdu$néni, vulkanizace, otevieni
lisovaci formy, vynéti vylisku z lisovaci formy, ociSténi lisovaci formy pro dalSi obch

materialu. Vyrobni proces pro jednotlivé vyrobky je dan technologickym postupem.

Obrézek 21 - Automatické vstiikolisy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

V samotné formé pak probiha proces vulkanizace. Jedna se o chemické zmény materialu,
které vznikaji za ptisobeni tlaku a vysSich teploty. Béhem vulkanizace dochazi ke zméné
struktury materidlu. Forma musi byt pfedehiatd na danou vulkanizacni teplotu. Lis formu
uzavie a stlaci ji vysokym tlakem. Forma musi pfesné pfiléhat k topnym deskam tak, aby
spravné probehl samotny proces vulkanizace. Po ukonceni doby vulkanizace se tlak v lisu
uvolni a je mozné vylisek vyjmout z formy. V ramci lisovani materidlu vznika uvnitt sitova
struktura, ktera zapficinuje to, Ze material jiz nema dal$i mozné tvateci schopnosti. Z toho
ditvodu je nezbytné dodrzet spravny technologicky postup pro jednotlivé materialy tak, aby
nedochazelo k vzniku vadnych produktl tzv. zmetkd. Délka vyrobniho cyklu je zavisla
predevsim na délce doby prace stroje, doby plnéni formy materidlem, délce vulkaniza¢niho

cyklu a dobé vyjimani vyrobka z forem.

Po vynéti vylisku z formy musi probéhnout proces ocisténi pretokti, nebot’ k tiplnému
zaplnéni dutiny vyrobku mtize dojit jen za predpokladu, ze ¢ast materialu je vytlaéena mimo
dutinu vyrobku. Jde o cileny vznik ptfetoku, ktery je nutno nésledné odstranit. Existuje vice
zpusobi odstraniovani pretokil. Ru¢ni-ptimo obsluhou po vyjmuti vyrobkt z forem, metodou
omrazovani, nebo kombinaci obou. Proces omrazovani probihd za snizenych teplot
v centrifugach pomoci plastovych pelet. Dle druhu pryze se teplota omrazovani pohybuje
vrozmezi od -5 do -55 °C. Samotné pfetoky maji proti vyrobku mensi tloustku. V
omraZovacim bubnu pisobenim snizen¢ teploty dochéazi ke zkiehnuti tenkych zbytku pryze,
které jsou za pomoci vysoké rychlosti otdcek centrifugy a ndrazii plastovych

pelet odstranény.

Obrazek 22 - Proces omrazovani



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

Pted konecnou kontrolou u nékterych pryzi je nutné provést tzv. dovulkanizaci vyrobkd.
Jde vyrobni krok, kterym pryz ziska kone¢né fyzikalni vlastnosti. Dovulkanizace probiha

v pecich za ptedepsané teploty a Casu.

Obrazek 23 - Dovulkanizace vyrobkl v pecich

Poslednim krokem vyroby je findlni kontrola vyrobkii baleni a expedice. Vzniklé vadné
vyrobky jsou pfi kontrole zadrzeny, oznaceny jako neshodné a pfesunuty na misto k tomuto
ucelu urcené. Nasledné je posouzeno, zda miize dojit k dodate¢né napraveé vadného vyrobku

nebo Srotaci. Shodné vyrobky jsou baleny dle balicich ptedpisii a piipravovany k expedici.

Obrazek 24 - Kontrola a baleni vyrobkt
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Obrazek 25 - Grafické znazornéni pribéhu vyroby (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Analyza soucasné stavu je predevsim zaméfena na pretrvavajici stav ve spolecnosti TVD —
Technicka vyroba, a.s. Analyza probihala na zakladé metod, které jsou uvedeny v kapitole
8.1, vlastnich zkuSenosti a poznatki, které jsem ziskala za dobu plisobeni ve spolecnosti.
Analyza probihala ve vyrobnich prostorach stiediska 440 a jeji vysledky budou pouzity pii

zpracovani samotného projektu.

8.1 Metody pouzité pri analyze soucasného stavu

1. Teoretické poznatky — Jednd se o teoretické poznatky jako jsou naptiklad odborné

metody, které vyuZijeme v praktické Casti prace.

2. Grafické znazornéni — Diky grafickému zndzornéni mizeme odhalit ptipadnd uzka
mista, kterd mohou vyplynout pfimo z vykresu. Mizeme tak piedejit piipadnym

komplikacim.

3. Pozorovani — Béhem metody ptimého pozorovani miizeme ziskat piehled o pfimém

fungovani spolecnosti a vyrobniho procesu.

4. Fotodokumentace — Je nezbytnou souc¢asti zpracovani navrhu nového layoutu. Skrze

fotodokumentaci miizou byt zaznamenany jednotlivé ¢asti procesu.

5. Technické pomicky — Umoziuji ndm ziskat, zpracovat a nasledné¢ 1 vyhodnotit

ziskané udaje ze spolecnosti. Jedna se o pomiicky jako je metr, pocitac a fotoaparat.

6. Firemni dokumentace — Je dilezitym zdrojem, které jsou pro zpracovani navrhu
nového layoutu nezbytné. Jedna se o dokumenty typu: seznam strojniho zafizeni,

vypis materialu, seznam vyrobkl a podobné.

8.2 Analyza vyrobnich prostor

V ramci analyzy vyrobnich prostor bylo nutné porozumét veskerym vyrobnim procesim a
pochopit jejich provazanost. Behem analyzy byly vyuzity analytické prostiedky jako je
napiiklad pfimé pozorovéani, rozbor videozdznamii z pracovisté, rozhovor s vedoucimi
pracovniky, nastudovani firemni dokumentace.

Spole¢nost TVD — Technicka vyroba, a.s. konkrétné stfedisko 440 se zamétuje predevsim
na sériovou vyrobu, kde je skladba vyrobkového portfolia velmi podobnd, a tedy i pracovni

postup je u vsech typii produktli téméf stejny. Lisi se jen v nekterych ¢innostech.
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Na zakladé provedené analyzy vyrobnich prostor bylo zjisténo, ze v ramci vyrobniho
procesu existuje fada uskali, které jsou jednim z divodl zpracovani projektu. Mezi hlavni
problémy patii malé, nevhodné dispozicné feSené vyrobni prostory s nemoznosti zvySeni
vyrobnich kapacit nebo zménou layoutu vyrobnich prostor. Déle také dochazi ke zbytecné
manipulaci materidlu napfi¢ vyrobnimi halami i vzhledem k tomu, Ze druhd hala nema
vlastni sklad materidlu, tak veSkery material musi byt dovdzen z prvni haly. DalSim
problémem je, ze spolecnost TVD neni vlastnikem vyrobnich prostor. Dilezitym zlomem
pro vybudovani novych vyrobnich prostor byl audit zakaznika, ktery shledal vyrobni
prostory jako nedostatecné pro vyrobu produktli automotiv a podal ndvrh na ukonceni
spoluprace. To by pro spole¢nost znamenalo ztratu klicového zékaznika.

Vedeni spolecnosti shledava uvedené divody jako redlné, a akceptuje navrh na vytvoreni
novych vyrobnich prostor. Vedeni spole¢nosti s tim souhlasi 1 s pfihlédnutim k faktu, ze
soucasné haly jsou velmi malé a pro stdvajici objem vyroby jiz neni mozné vytvofit novy
layout, ktery by vyfesil dispozi¢ni uspotfadani stroji a vybalancovani materidlového toku.

4

V nasledujici ¢asti je vyobrazen soucasny stav stiediska 440.
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Obrazek 26 - Dispozi¢ni feSeni vyrobnich hal (Zdroj: Interni materidly spole¢nosti)
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Tabulka 2 - Legenda k vyrobnim halam

Cislo Popis
1. Pfijem materialu na sklad
2. Lisovani
3. Odstranéni pretokt
4. Dovulkanizace
5. Konec¢na kontrola
6. Sklad hotovych vyrobki
7. Expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani

Samotny pocatek vyrobniho procesu zacind pii prijmu materialu (1), kde zbozi ptebira
zaméstnanec odpovédny za kvalitu, ktery mé zkontrolovat, zda zbozi ¢i obal materidlu neni

nijak poSkozen. V ptipad¢, ze je vSe v pofadku material je umistén do skladu (1).

Podle druhu vyrobku putuje material ptimo do lisovny (2), kterad je rozdélena na lisovani
vstfikovanim nebo material smétuje do ¢asti uréené pro etdzové rucni lisy, kde dochazi ke
zpracovani materialu. Dal§i moZnost postupu vyroby je, Ze je material distribuovén piimo
do ¢asti, kde dochazi k nanaseni spojovaciho materidlu. Tento typ je ur€eny pouze pro
vyrobky s kovovymi prvky. Po ukonceni lisovani (2) putuje vyrobek do dalsi mistnosti, kde

dochazi k odstranéna pietoki (3).

Po odstranéni veskerych ptetokli postupuje material k dovulkanizaci (4). Behem vulkanizace
dochazi k tepelném zpracovani materialu (4). Vulkanizace je proces, béhem kterého vznikaji
v kauCukové smési pevné chemické vazby, mezi fetézovymi molekulami za pomoci

vulkanizaénich ¢inidel.

Ukonéenim procesu dovulkanizace se vyrobky pifesouvaji k findlni kontrole zboZi (5).
V ptipadé, Ze jsou vyrobky v pofadku, je zbozi zabaleno a nasledné piesunuto do haly €. 2

expedici.

Bohuzel $patné dispozicni feSeni hal zapficinuje 1 to, ze druhd hala nema vlastni sklad
materidlu. VeSkery materidl musi byt pfevezen z haly ¢. 1. V ptipad¢, Ze vyroba probiha
v druhé hale a je potieba odstranit pietoky z materidll, tak musi vyrobky putovat do haly ¢.

1 k odstranéni pretokt (3) a nasledné se zbozi vraci ke kontrole vyrobkii a nasledné expedici.
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Tabulka 3 - Legenda k toku materialu

Znaceni

Popis

Pfijem materidlu na sklad

Lisovani etaZovymi ru¢nimi lisy

Odstranéni pretokt

Dovulkanizace

Konec¢na kontrola

Baleni a skladovani

Expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 4 - Legenda k toku materialu
Cislo Znaceni Popis

Tok materidlu za vyuziti vstfikolist

Lisovani vstfikovanim pro vyrobky s kovovymi prvky

Lisovani etazovymi rucnimi lisy

Sklad materialu

Lisovani

Dovulkanizace

Ledovani

Odstranéni pretokl a kontrola

Baleni a skladovani

Expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na obrazku €. 29 je vyobrazeno rozmisténi strojniho zafizeni. Konkrétni barvy vyznacuji

lisovani pomoci ru¢nich etdzovych listi a automatickych vsttikolisti.
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Obrazek 29 - Rozmisténi strojniho zatizeni

Tabulka 5 - Legenda k rozmisténi strojniho zatizeni

Cislo Znaceni Popis
i!l Tok materidlu za vyuziti vstiikolist
2. Lisovani etaZzovymi ru¢nimi lisy

Zdroj: Vlastni zpracovani
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8.3 Procesni analyza soucasného stavu

Tabulka 6 - Procesni analyza vyrobni haly

C. - © + « k= > = g
: 2 |2 |T |Z z £ 2|8
= ) = = = = Y E g
>6 I~ 2 -] s = ,g > [=%
R A -
> &
1. | Pfijem materidlu O / 30 2
2. | Transport E} 200 10
3. | Sklad materialu ‘& / 20 2
4. | Transport E:) 100 10
5. | Lisovani O / 15 1
6. | Transport |:> 150 20
7. | Dovulkanizace O / 270 1
8. | Transport |:> 100 5
9. | Ledovani O ] ¢ 1
10. | Transport |:> 50 10
11. | Kontrola |_| / 3 23
12. | Transport E:;. 5 2
13. | Sklad / 10 1
14. | Baleni, expedice O / 35 1
Cetnost 5 6 32
Soucet ¢asu v min. 446
Vzdalenost v m. 605

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vystupem procesni analyzy soucasného stavu je celkova vzdalenost 605 m. za jeden
vyrobkovy cyklus. Tento cyklu se béhem 8 hodinové pracovni smény opakuje v priméru 8x.
To znamena, ze operator nachodi 4 840 metrti za jeden den. Tato vzdalenost je brana u
zpusobu zpracovani technické pryze pomoci vstiikolist, nikoliv vyuziti ru¢nich etdZzovych
list. U rucnich etdzovych list je i doba lisovani znacné odlisna. Jednd se o ¢asové rozpéti
vyroby od 10 do 60 minut. Zalezi na velikosti a tvaru formy. Vzdalenost mezi jednotlivymi
vyrobnimi ¢innostmi je ddna dispozi¢nim uspotfadanim pracovist. U kazdého vyrobku se
tato doba trochu 1i$i v z&vislosti na tom, Ze rizné druhy vyrobkl maji jiné rizné formy a jiny
technologicky postup. Doba trvani ¢innosti na jednotlivych stanovistich je dana normo
hodinami, které jsou stanoveny ke kazdé vyrobni operaci skrze které, se redlné Casy

stanovuji. Pracovniki je celkem 32 a kazdé stanovisté ma prid€leno urcity pocet pracovnikd.

8.4 Shrnuti analytické ¢asti

Analyticka ¢ast byla zamétfena na rozbor vyrobnich prostor spolecnosti TVD — Technicka
vyroba, a. s. V analytické Casti bylo vyobrazeno dispozi¢ni uspofadéani hal, tok materialu a
procesni analyza.

Béhem pozorovani bylo zjisténo, ze dispozi¢ni usporadani haly je nevyhovujici pro zménu
soucasného stavu. Pomoci procesni byly zaznamenany jednotlivé vzdalenosti mezi
vyrobnimi ¢innostmi, doba vyrobnich ¢innosti a pocet operator. Vzhledem k dispozi¢nimu
usporadani hal zaméstnanci nejsou schopni eliminovat své ztraty a prostoje.

V ramci pozorovani byly zméteny trasy, které mohou pracovnici absolvovat. Ze ziskanych
dat bylo zjisténo, Ze operatofi béhem jedné smény nachodi 4 840 metrti. Enormni vzdalenost
operatoii ujdou jen pii premisténi materidlu ze skladu do druhé casti haly. Tato vzdalenost
¢ini 200 metrd. DalS§im casovy ztratdm dochdzi pfi transportu vyrobkil zlisovny do
dopékacich peci. Vytvorenim nového layoutu v nové vyrobni hale se tento priimér razantné

Snizi.
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9 VYMEZENIi PROJEKTU

V ramci vymezeni projektu je dilezité stanovit si jednotlivé ¢leny tymu. Dale definovat

hlavni a vedlejsi cile, definovat mozna rizika vcetné moznych bezpecnostnich opatieni a

stanovit casovy plan.

9.1 Vydefinovani projektu

Nézev projektu:

Projektovy tym:

Rozpocet:

9.2 Cile projektu

Hlavni cil projektu:

Vedle;jsi cile projektu:

Navrh layoutu novych vyrobnich prostor ve spole¢nosti

TVD — Technicka vyroba, a.s.

Vladimir Machii — vedouci stfediska 440
Ing. Tomas Dolezal — primyslovy inzenyr
Ing. David Novék — technolog

Bc. Jana Durd’akova — studentka

Rozpocet projektu byl vedenim spolecnosti omezen na

1 500 000 K.

Névrh layoutu novych vyrobnich prostor, které¢ vedou

k zvySeni produktivity a konkurenceschopnosti.

Zlepseni plynulého toku materialu.
Vytvoteni podminek pro rozsifeni vyroby.
Udrzeni klicového zdkaznika.

Vytvofeni ptivétivych prostor pro vyrobu.
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9.3 Logicky ramec

V rdmci pfedstaveni nového projektu je vzdy dobré vypracovat logicky ramec, ktery je dobré
vyuzit pii realizaci a vyhodnoceni samotného projektu. Logicky rdmec musi obsahovat cil
projektu, jednotlivé ¢innosti, které nam budou ndpomocné k dosazeni hlavniho cile projektu.
Logicky ramec dale obsahuje objektivné ovéfitelné ukazatele, které slouzi ovétreni splnéni
cilt. Déle taktéz logicky radmec zahrnuje rizika projektu, casovy harmonogram a podminky
pro uskutecnéni projektu. Z logického ramce vyplyva, ze hlavnim cilem projektu je navrh
layoutu novych vyrobnich prostor ve spolec¢nosti TVD — Technickd vyroba, a. s. a tim

zajisténi zvysSeni produktivity a konkurenceschopnosti spolecnosti.

9.4 RIPRAN analyza

RIPRAN analyza je dilezitou soucasti projektu, kterd by v ramci jeho zpracovani neméla
chybét. Jednd se o metodu, kterd slouzi k analyze rizik projektl. Analyzu rizik je nutné
zpracovat pied jeho implementaci a je mozné tuto metodu vyuzit béhem vSech ¢asti projektu.
Na pocatku samotného projektu jsou definovany hrozby a pravdépodobnosti vyskytu téchto
hrozeb, které by v projektu mohly nastat. Kazda hrozba nasledné predstavuje vlastni scénar,
ktery taktéz vyobrazuje pravdépodobnost vyskytu. Dalsi ¢asti je vypocet celkové
pravdépodobnosti vyskytu rizika a na jejimz zéklad€ je vytvorena tabulka ¢. X, kterad
zobrazuje pravdépodobnost, mozny dopad pravdépodobnosti a hodnotu rizika. V posledni
¢asti analyzy jsou navrzeny opatieni, ktera maji za ukol eliminovat rizika. Cela RIPRAN

analyza je v seznamu pfiloh.

Tabulka 7 - Vazebni tabulka pro pfifazeni hodnoty riziku

VP SP MP
VP Vysoka hodnota Vysoka hodnota Stfedni hodnota
rizika rizika rizika
SP Vysoka hodnota Stfedni hodnota Nizka hodnota
rizika rizika rizika
NP Stifedni hodnota Nizka hodnota Nizka hodnota
rizika rizika rizika

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 8 - Kritéria RIPRAN analyzy

Pravdépodobnost vyskytu

Celkova dopad

MP | Mal4 pravdépodobnost 1%—-20% |MD |Skoda do 0,5 % zcelkové
hodnoty projektu
Dopady vyzaduji zasahy do
planu projektu.

SP | Stfedni pravdépodobnost | 21 % — 66 % | SD Skoda 0,51 % - 19.,5%
hodnoty projektu.
Ohrozeni terminu, nakladu,
nekteré cCinnosti  vyzaduji
mimotadné zasahy do planu.

VP | Velka pravdépodobnost 67%—-99% | VD Ohrozeni  cile  projektu,

koncového terminu.

Skoda vice nez 20 % hodnoty
projektu.

Zdroj: Vlastni zpracovani

Daéle jsou definovany hrozby, které mohou béhem realizace projektu nastat a jejich mozna

opatfeni.

Neochota zaméstnancii spolupracovat.

Pravdépodobnost vyskytu hrozby je 30 %, ale celkova hodnota rizika vySplhala na

60 %. Hrozba by mohla zptisobit nedodrzeni harmonogramu a z toho ditvodu je nutni

neustale se zaméstnanci komunikovat, zjistovat ptipadné potfeby a odstranovat

komplikace.

Nezéajem spolecnosti o realizaci projektu piesunu vyrobni ¢innosti do novych

vyrobnich prostor. Toto riziko bylo pfifazeno do kategorie s malou hodnotou. Z toho

divodu nebylo navrzeno zadné opatteni a riziko bylo tolerovano.

Chybné analyza soucasné¢ho stavu a chybna data. Tyto hrozby jsou fazeny do

kategorie rizik s malou hodnotou rizika.

Chybna data mohou zkreslit vystup celého projektu, proto je dilezité, aby ziskana

data byla spravna a je potteba jim vénovat zvySenou pozornost.
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e Ztrata dat, neocekévané problémy.

Neocekavané problémy ¢i dokonce ztrata dat mize ohrozit dany projekt. Vzhledem

k tomu bylo navrzeno jako opatfeni zalohu dat a je tak tohle riziko akceptovatelné.

e Pouziti nevhodnych metod

Vzhledem k tomu, ze pouziti nevhodnych metod béhem realizace projektu muize

ohrozit projekt, tak je toto riziko akceptovano a jako opatieni bylo navrzeno neustala

kontrola a ovéfovani spravnosti dat 1 pouzitych metod.

9.5 Casovy harmonogram projektu

Harmonogram projektu obsahuje posloupnost jednotlivych cinnosti vcetné Casovych

milnikd, které jsou nezbytné pro splnéni projektu. Jednotlivé ¢innosti navrhu layoutu novych

vyrobnich prostor ve spolec¢nosti TVD jsou vyobrazeny v tabulce nize.

Tabulka 9 - Casovy harmonogram projektu

Jednotlivé ¢innosti

2019

2020

Zafi

Rijen

Listopad

Prosinec

Leden

Unor

Biezen

Duben

Kvéten

Seznameni se spoleénosti

Analyza soucasného stavu vyrobnich prostor

Analyza toku materialu

Sestaveni projektového tymu

Névrh layoutu novych vyrobnich prostor

Zhodnoceni projektu

Prezentace projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10 VYPRACOVANI PROJEKTU

V ramci zpracovani analytické ¢asti bylo zjiSténo, Ze soucasné rozloZeni vyrobnich prostor
a celkove zptsob vyrobniho procesu neni piili$ optimalni z hlediska toku materidlu. V ramci
vyrobniho procesu dochazi k zbyte¢né manipulaci mezi jednotlivymi operacemi, coz vede
k zvySeni neproduktivnich Cast. Z tohoto diivodu je vhodné vytvofit nové uspotradani
pracovisté a spravné rozlozit jednotlivé operace. Hlavni vyhodou je dostate¢ny prostor
vnové hale, ktery umoziuje rozlozit vyrobu dle potfeby. V ramci zpracovani navrhu
layoutu novych vyrobnich prostor byl kladen diraz na zkraceni mezioperacnich Castu a

zkraceni Casu pfi presunu materidlu.

10.1 Navrh nového layoutu

Hlavnim divodem pro zménu soucasnych vyrobnich prostor byly nevyhovujici prostory,
které byly jiz pro vyrobu malé a zaroven Spatné dispozicné uspotfadané. Dalsim divodem
pro ptesunuti vyrobnich prostor byl fakt, Ze spole¢nost byla pouhym néjemnikem nikoliv
vlastnikem areélu.

Nové usporadani vyrobnich prostor ve spolecnosti TVD —Technicka vyroba, a. s. pro
zpracovani technické pryze bylo vyrazn¢ zménéno. Pivodné se vyrobni prostory rozkladaly
cca na 2500 m2. Nova vyrobni hala se rozkladéd ptiblizné na 4 500 m2. Ziskani vétSich
prostor umoziuje rapidné zménit tok materidlu a operatofi nebudou plytvat Casem pii
zbyte¢né manipulaci s materidlem a produkty.

Jak 1ze vidét na nize vyobrazenych obrazcich vyobrazujici stav pied zménou a po zméng,
hlavni zménou je seskupeni lisovaciho procesu do jednoho mista. To uSetfi pracovnikiim
spoustu Casu pii zpracovavani materiadlu a nasledném opracovani pietoki.

V pivodnim layoutu byla lisovna rozdélena do vice ¢asti z divodu malych vyrobnich
prostor. Spolecnost rozliSuje zpiisob vyroby lisovanim za pouziti etdzovych rucni lisa,
lisovani pro vyrobky s kovovymi prvky a lisovani vstfikovanim. VSechny tyhle ¢innosti jsou
v novém layoutu seskupeny do jednoho mista.

Vyrobni proces v novém layoutu tak zacind na pfijmu materialu, ktery se nachéazi hned u
skladu. Ze skladu putuje material pfimo do lisovny, které se nachazi uprostied vyrobni haly.
Pro lepsi ptehlednost jsou jednotlivé ¢innosti lisovani v layoutu zaznaceny. V ptipadé, Ze se
jedna o material s kovovymi prvky, putuje zbozi nejprve na nanaSeni spojovaciho materialu

a nasledné pak putuji k dovulkanizaci a ledovani.
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Po ukoncenti lisovani jsou vyrobky piesunuty k dovulkanizaci neboli dopékani a naslednému
ledovani. Po ukonceni ¢innosti ledovani jsou vyrobky presunuty ke kontrole, kterd se
v novém layoutu nachézi pouze v jedné casti, nikoliv ve tfech, jak tomu bylo ve starych
vyrobnich prostorach. Po splnéni kvalitativnich poZzadavk jsou vyrobky ptesunuty k baleni

a nasledné expedici.
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Obrazek 30 - Navrh layoutu nové vyrobni haly (Zdroj: vlastni zpracovani)

Tabulka 10 - Legenda k ndvrhu nového layoutu

Umisténi daného Popis

pracovisté

Umisténi ru¢nich etdzovych listi

Zdroj: Vlastni zpracovani

V legend¢ nize je vyobrazen tok vyroby podle daného technologického postupu. Tj. zelena
barva vyznacuje tok materialu za pouziti ru¢nich etdzovych lisii, ¢ervena vyobrazuje prabéh
vyroby za pouziti vstiikolisi a modré vyznacuje pritbéh vyroby pro vyrobky s kovovymi

prvky
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Obrazek 31 - Tok materialu (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Tabulka 11 - Legenda k materialovému toku
Znaceni Popis

Piijem materialu

Sklad materialu

Lisovani etaZovymi ru¢nimi lisy

Lisovani vstfikovanim

Lisovani vstfikovanim pro vyrobky s kovovymi prvky

Nanéseni spojovaciho materialu

Dovulkanizace

Ledovani (Odstranéni pietokii)

Kontrola

Expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Obrazek 32 - Prib¢h vyroby (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Tabulka 12 - Legenda k prubéhu vyroby
Cislo Popis
1. Piijem materialu
2. Sklad materialu
3. Lisovani
4. Nanaseni spojovaciho materialu
5. Dovulkanizace
6. Ledovani (Odstranéni pretokl)
7. Kontrola
8. Expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10.2 Procesni analyza

V ramci zmapovani materidlového toku byla pouzita procesni analyza. Procesni analyza
pomaha pochopit, zlepsit a fidit jednotlivé procesy v organizaci. Zakladni informace byly
ziskany z internich materiali spole¢nosti a diky pe¢livému pozorovani vyroby, seznameni
se s jednotlivymi operacemi a komunikaci s vedenim spole¢nosti bylo mozné vytvorit

pfesnou procesni analyzu.

Tabulka 13 - Procesni analyza vyrobni haly

g - « « E 2 £ 2
| g 8 |t | : T |3%
: 2 |2 | |2 s |z £ |2

° c —_—

© ° & |2 g |& |EF 3
1. | Pfijem materidlu O 30 2
2. | Transport |:> 20 2
3. | Sklad materialu / 7 1
4. | Transport E:) 30 3
5. | Lisovani O / 15 1
6. | Transport E:) 3 1
7. | Dovulkanizace O / 270 1
8. | Transport E:) 25 3
9. | Ledovani O | ¢ 1
10. | Transport E:) 13 2
11. | Kontrola L / 3 23
12. | Transport |:> 7 1
13. | Sklad / 5 1
14. | Baleni, expedice O / 35 1

Cetnost 5 6 31
Soucet ¢asu v min. 383
Vzdalenost v m. 98

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vysledkem procesni analyzy je celkova vzdalenost 98 m za jeden vyrobkovy cyklus. Novy
layout vyrobnich prostor zaznamenava znacnou usporu. Tento cyklu se béhem 8 hodinové
pracovni smény opakuje v pruméru 8x. To znamena, ze operator nachodi 784 metrt za jeden
den. Tato vzdélenost je brana u zpusobu zpracovani technické pryZe pomoci vstiikolisi,
nikoliv vyuziti ruénich etdzovych lisi. U rucnich etdzovych list je i doba lisovani zna¢né
odlisna. Jedna se o Casové rozpéti od 10 do 60 minut. Zalezi na velikosti a tvaru formy.
Vzdalenost mezi jednotlivymi vyrobnimi ¢innostmi je ddna dispozi¢nim uspotfadanim
pracovist. U kazdého vyrobku se tato doba méni v zavislosti na tom, Ze rizné druhy vyrobkt
maji jiné formy a technologicky postup. Doba trvani ¢innosti na jednotlivych stanovistich je
dana normo hodinami, které jsou stanoveny ke kazdé vyrobni operaci skrze které, se realné
Casy stanovuji. Pracovnikl je celkem 31 a kazdé stanovisté ma piidéleno urcity pocet
pracovnikll. V ramci srovnani jednotlivych variant bylo zjiSténo, Ze zaméstnanci béhem
jednoho cyklu vyroby nachodi téméf o 280 m vice, coz znamend znacné asové ztraty, které

by zaméstnanci mohli uSetfit a investovat tak sviij Cas Iépe.

Tabulka 14 - Porovnani jednotlivych variant

Porovnani jednotlivych variant
Soucasny stav Navrhovany stav Rozdil
Vzdalenost v metrech, 4 840 784 4 056
kterou pracovnik ujde za
jednu sménu
Uspora ¢asu v min. za 3 568 3 064 504
jednu sménu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10.3 Vyhody piesunu vyroby do nové haly

Z analyzy vyrobnich prostor vyplyva, Ze hlavnim problémem je Spatné¢ dispozicni
usporadani haly potazmo stroji. To mé za nasledek, ze zaméstnanci musi zbytecn¢ presouvat
material a vyrobky coz vede k tomu, Ze je na zaméstnance tvofen velky tlak, co se tyka
rychlosti a kvality vyrobkd.

Dals$im problémem jsou skladovaci prostory, které jsou v souc¢asné hale umistény na konci
vyrobni haly. To vede opét k Casovym ztratdm a hrozby posSkozeni pii pfijmu materidlu a
naslednému ptesunu do skladovacich prostor.

Navrh layoutu novych vyrobnich prostor je rozvrzen tak, aby co nejvice vyhovoval kazdé
vyrobni zakdzce. Technologické postupy vyroby produkt maji vétSinou podobny pritb¢h a
z toho divodu je mozné navrhnout layout rovnomérné. Navrh layoutu novych vyrobnich
prostor povede zarucené k zrychleni vyrobnich procest, maximalni omezeni zbytecné

manipulace s materidlem a usnadnéni skladovani materialu.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Spole¢nost TVD — Technickd vyroba, a.s. provozuje svou vyrobni ¢innost v pronajatych
vyrobnich prostorach tedy plati za vyrobni prostory mésicni castku ve vysi 80 000 K¢. Nova
vyrobni hala patfi spole¢nosti, coz znamend, ze by tuto ¢astku uspofila a mohla penize
investovat do rekonstrukce vlastnich prostor. Jednoznacnym piinosem je pro spolecnost
ziskani vétsich vyrobnich prostor, diky kterym by mohla od zdkaznikt ptijimat vice zakdzek

¢i rozsifit vyrobni ¢innost a zvysit tak své zisky.

Konkrétni vy¢isleni tispor plynouci z pfesunu vyrobnich prostor, stejné jako i potencionalni
piijmy plynouci zrozSifeni vyroby plynouci znavrhovaného feSeni, jsou vedenim

spole¢nosti vnimany jako tajné a nemohou byt pro tuto préci zvetejnény.

Diplomantka se snazila vytvotit ndvrh nového layoutu tak, aby bylo co nejvice vyuzito
stavajici vyrobni zafizeni. Skrze tento fakt by byly ndklady na pfesun pomérné¢ nizké.
Spole¢nost nemusi potizovat nové stroje, protoze diplomantka pocitd s vyuzitim stavajiciho

strojniho zafizeni.

Néklady které se diplomantce podaftilo ziskat a které mize uvetejnit budou zminény nize v
textu. Konkrétni nadklady bude obnaSet oprava vlastni haly jako naptiklad uprava
elektroinstalace, vzduchotechniky ¢i osvétleni. VSechny tyto opravy mohou byt provedeny
zamestnanci spole¢nosti v rdmci pracovni ¢innosti. Z toho plyne, Ze piijde pouze o naklady

na material.

Sté¢hovani vyrobnich zatfizeni do nové haly bude provedeno pfedevsim ve vlastni rezii, coz
prinese znac¢né Uspory. Spolecnost bude pouze pii 3 strojich potiebovat k demontazi externi
spolecnost, kterd poslala cenovou nabidku na 400 tis. K¢. Dalsi 4 stroje potiebuji servis od
dodavatell stroju, ktera ¢ini ¢astku 230 tis. KE&. V rdmci presunu bude potieba jefab, ktery
fakturuje 850 k¢/hod. Pri této sazbé je spolecnost schopna presunout vyrobni zatizeni
maximalné za 10 dni. Kdyby byl jetab vyuzit v ramci 10 dni pouze 5 h fakturoval by ¢astku
42 500k¢. Déle je potieba specialni desta ktera za 10 dni fakturuje castku 30 000k¢. Interni
naklady by pfi 10 zaméstnancich pii primérném piijmu 25 000 k¢. znamenali za 2 mésice
naklady 500 000 ké&. Castka, ktera by musela byt vynaloZena véetng internich nakladd je

1 202 500 K¢. Kdyz si vezmeme, Ze spolecnost mési¢né plati najem 80 000 k¢ za mésic,

uSetii pouze na ndjmu za rok 960 000k¢. Naklady vynalozené na opravu a piesun strojniho

zatizeni bude doba névratnosti patnact mésicu.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo navrhnout layout novych vyrobnich prostor ve spolecnosti TVD

— Technickd vyroba, a.s. tak, aby doslo k zvySeni produktivity a konkurenceschopnosti

spole¢nosti.

V teoretické Casti prace byla zpracovani literarni reSerSe k dané problematice. Pozornost
byla pfedev§im vénovana prostorovému uspotadani pracoviste, vybérem vhodnych metod a
toku materidlu. Analyzou souc¢asného stavu bylo zjisténo, Ze stavajici vyrobni prostory jsou
Spatné dispozicné fesené a jsou tak nedostacujici pro stavajici vyrobu, at’ jiz z hlediska

¢asového, vykonového ¢i finan¢niho.

V praktické casti doSlo k predstaveni spolecnosti TVD — Technické vyroba, a.s. jeji historie,
struktura spole¢nosti a vyrobkové portfolio. Dale byly v praktické ¢asti popsan popis vyroby
zpracovani technické pryze a byla provedena analyza souc¢asného stavu pracovisté. Ziskana
data slouzila jako podklad pro vedeni spolecnosti, ktera se rozhodla piesunout oddéleni
zpracovani technické pryze do novych vyrobnich prostor. K analyze vyrobnich prostor byly
vyuzity prvky primyslového inzenyrstvi jako je napiiklad pozorovani, méfeni prace,
procesni analyza a layout pracovisté. Po vytvotreni navrhu layoutu novych vyrobnich prostor
byla provedena procesni analyza, ktera vyobrazila zna¢né uspory jak v Case, tak 1

s manipulaci materiadlem.
V zavéru projetu byly zhodnoceny néklady spojené s realizaci navrhovaného feSeni. Dale
byla fecena dal$i opatieni, které nesou spole¢nosti dalsi Gispory a moznost vyuziti staré¢ho

strojniho zafizeni, které se do ptivodnich vyrobnich prostor jiz nevmistilo.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

PI Primyslovy inzenyr

MTM Methods time measurement

BTM Basic time study

MOST Maynard Operation Sequence Technique

MODAPTS Modular arrangement of predetermined time standards

GDS General sewing data
MSD Master standard data
TJ To je

ATD A tak dale
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