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ABSTRAKT

Bakalarska prace se zaobira analyzou, vyhodnocenim a ndvrhem na zlepSeni vyrobniho
procesu plastovych soucastek ve vybrané spolecnosti. Cilem této prace je na zékladé
vysledkd z analyzy soucasného stavu procesu navrhnout takové opatieni, které by snizilo
podil ¢innosti neptidavajicich hodnotu. Teoreticka ¢ast prace se zabyva vysvétlenim pojmd,
kterymi jsou logistika, vyroba, vyrobni proces, §tihly podnik a metod pouzitych v praktické
¢asti. Nasledné€ je v praktické ¢asti popsan souCasny stav vybraného procesu. Pro analyzu
soucasného stavu je vyuzita procesni analyza a layout pracovisté, ktery slouzi k zaznaceni
tras materidlového toku. Data z procesni analyzy jsou vyhodnoceny a vyznaceny ve
vyseCovych grafech. V praci jsou vyseCové grafy, které obsahuji ¢asovy podil tii druht
hodnot ¢innosti v procesu. Mezi tyto druhy patii ¢innosti ptidavajici hodnotu, Cinnosti
nepfiddvajici hodnotu a Cinnosti neptidavajici hodnotu, ale potiebné pro proces. Dalsi
vyseCovy graf obsahuje Casové podily podle druhu transportu. Na zakladé tohoto

vyhodnoceni dat jsou doporuceny ndvrhy na zlepseni vyrobniho procesu.
Klicova slova: vyrobni proces, procesni analyza, layout

ABSTRACT

This Bachelor’s Thesis deals with the analysis, evaluation and proposal for improvement of
the production process of plastic components in a selected company. The goal of this thesis
is to propose a measure that would reduce the proportion of non-value adding activities based
on the results from the analysis of the current state of the process. The theoretical part of the
thesis deals with the explanation of the concepts which are logistics, production,
manufacturing process, lean enterprise and the methods used in the practical part.
Subsequently, the practical part describes the current state of the selected process. For the
analysis of the current state, process analysis and workplace layout is used to record the
material flow routes. The data from the process analysis are evaluated and plotted in line
graphs. In this paper, the sectional graphs contain the time share of three types of activity
values in the process. These types include value-adding activities, non-value-adding
activities, and non-value-adding but necessary activities for the process. The next pie chart
contains the time shares by transport type. Based on this data evaluation, suggestions for

improving the production process are recommended.

Keywords: production process, process analysis, layout
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UvVOD

Spravné fungujici vyrobni proces je klicem k uspéchu jakékoliv vyrobni spolecnosti a jinak
tomu neni ani u vybrané spolecnosti, ve které¢ je tato bakalaiska prace zpracovana. Dobie
fungujici proces je jednim z faktorti, ktery zajiStuje konkurenceschopnost spole¢nosti na

trhu.

Vybér daného tématu bakaléaiské prace vznikl na zakladé pozadavku vybrané vyrobni
spolec¢nosti. Tato vyrobni spole¢nost chtéla provéfit, zda jeji proces vyroby plastovych
souc¢astek neobsahuje nepotifebné Cinnosti a jestli se naskytuje moznost zlepSeni chodu
procesu. Cilem této bakalatské prace je tedy analyza soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu
a nasledné vyhodnoceni vysledkii. Z téchto vysledkl je poté mozné formulovat navrh na

zlepseni procesu.

Pro pochopeni dané problematiky je zapotiebi prvné provést literarni reSerSi. Ta je
zpracovana v teoretické ¢asti prace. Pro propojeni teoretické Casti s praktickou ¢asti jsou

objasnény pojmy jako je logistika, vyroba, vyrobni proces a §tihly podnik.

Prvni kapitola praktické Casti se zabyva predstavenim vybrané spolecnosti. Konkrétnéji se
zde pojednava o  historii spoleCnosti, sortimentu vyrobki, podnikové filozofii
a mezinarodnich standardech vybrané spolecnosti. V praktické ¢asti prace je pro analyzu
soucasného stavu pouzita procesni analyza. Ta je aplikovana na vSechny tii typy plastovych
soucastek. Procesni analyza pfisp&je k vyobrazeni vSech provadénych aktivit v procesu.
V procesni analyze jsou taktéz zaznaCeny dulezité udaje, kterymi jsou Casy, vzdalenosti,
druhy hodnot ¢innosti a pocet pracovnikl v procesu. DalSim nastrojem, ktery bude vyuzit
pro analyzu soucasné¢ho stavu je layout. Ten poslouzi k zaznaeni materidlového toku.
Dalsim krokem je vyhodnoceni dat, které jsou ziskané z analyzy soucasného stavu. Tato data
jsou vyhodnocena ve vyseCovych grafech, které tvoii pfehlednou vizualizaci podilii riznych
druhil hodnot ¢innosti na celkovém ¢ase procesu. Déle je z dat vypracovan vysecovy graf,

ktery zobrazuje podil podle druhu transportu.

Na zakladé¢ vyhodnocenych dat jsou doporuceny ndvrhy na zlepSeni vyrobniho procesu.
Diky témto navrhim by mélo dojit ke sniZeni poctu pracovniki, zkraceni doby procesu,
snizeni podilu ¢innosti neptfidavajicich hodnotu, sniZzeni poctu transportli a snizeni poctu

manipulacnich zafizeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalaiské prace je analyzovat soucasny stav vyrobniho procesu plastovych soucastek
ve vybrané spoleCnosti a navrhnout vhodné opatfeni pro snizeni podilu cinnosti

neptidavajicich hodnotu.

Prvnim nezbytnym krokem pro splnéni cile prace je provedeni literarni reSerSe pro
teoretickou cast prace. Teorie bude pfimo zamétfena na pojmy, které tizce souvisi s danou
problematikou. Mezi stéZejni teoreticka témata bude patfit logistika, logistické toky, vyroba,
vyrobni proces a Stihly podnik. Déle bude také teoreticka €ast pojednavat o pouzitych
metodach, které budou v bakalarské praci vyuzity. Na zavér bude cela teoreticka Cast
shrnuta. Teoretické informace budou zhotoveny s vyuZitim domadcich a zahrani¢nich

literarnich a online materiald, které poslouzi jako celistvy zaklad pro praktickou ¢ast.

V praktické casti bude kratce predstavena vybranid vyrobni spolecnost a nasledné bude
provedena analyza soucasného stavu vyrobniho procesu plastovych soucésti. Pro analyzu
bude vyuzita procesni analyza, kterd poslouzi k identifikaci Cast, vzdalenosti, poctu
pracovniku a druhii hodnot ¢innosti pti jednotlivych operacich, transportech a skladovani.

Dalsi pouzitou metodou bude layout, ve kterém bude zaznaceny materidlovy tok.

Z procesni analyzy budou vyhodnocena data, ktera budou znazornéna v podobé¢ vysecovych
grafii. Za pomoci ziskanych vysledki z procesni analyzy se identifikuji ¢innosti, které nijak
nedodavaji piidanou hodnotu. Poté bude navrhnuto vhodné opatieni, které by mélo
minimalizovat ¢innosti nepfiddvajici hodnotu a také zjednodusSit materialovy tok ve

vyrobnim procesu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika se zabyva prepravou a skladovanim materialt, dilti a vyrobkd v dodavatelském
fetézci. Soucasti logistiky je také provadeéni sluzeb a prenos informaci mezi jednotlivymi

¢lanky dodavatelského tetézce. (Zijm et al., 2019, s. 33)

Lochmannova (2022, s. 8) ve své knize tvrdi, ze logistika je zejména spjata s vyrobou,
zasobovanim a dopravou. Logistiku popisuje jako pohyb materidlu od jeho ptivodniho
surového stavu az po zpracovany material ve formé kone¢ného vyrobku, ktery je nasledné

distribuovan ke koncovému spotiebiteli.

Dupal’ (2018, s. 14) definuje logistiku z pohledu vyrobniho podniku jako systémové
planovani, synchronizaci, fizeni, realizaci a kontrolu vnitfniho materialového toku, vnéjSiho
materidlového toku a informacniho toku s cilem zabezpeceni optimalniho pribéhu celého
vyrobniho procesu. Logistika usiluje o to, aby co nejpruznéji, nejpresnéji a nejhospodarnéji

uspokojila potieby koncového zdkaznika.

1.1 Vyvojové etapy logistiky
Amr spolecné s dalSimi autory (2019, s. 1-4) déli logistiku na 4 etapy:

e Logistika 1.0 — tato etapa je spojovana zejména s vojenskym prostiedim a pozd¢jSim
piesunem k obchodnim organizacim. Logistika se v tomto obdobi zamétovala pouze

na presun zbozi a optimalizaci dopravy.

e Logistika 2.0 — toto obdobi nastalo v 80. letech 20. stoleti. Logistika se v této dob¢
zaCala zabyvat procesem koordinace mezi riznymi subjekty, které jsou soucasti
dodavatelského fetézce. Spole€nosti zacaly vzdjemné jednat o fizeni a koordinaci

fyzickych tokd, coz na tuto dobu bylo inovativni.

o Logistika 3.0 — zac¢atkem 90. let 20. stoleti se logistika zacala zamétovat na pruzné
fizeni toku. Nové se nekladl diiraz pouze na fyzicky tok, ale také na pracovni toky,
toky sluzeb, penézni toky, toky rozhodnuti a veSkeré toky, které tvoii hodnotu pro

koncového spotiebitele.

e Logistika 4.0 — vyuziva systémy, které propojuji redlné objekty s informacnimi
objekty prostfednictvim otevienych a vzdy propojenych informacnich siti. Tato etapa
se vénuje tomu, jak ptedvidat potfeby trhu a napliovat potieby zédkazniki, a to za

pomoci integrace celého hodnotového fetézce.
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Logistika 4.0
(Zaméreni na hodnotové fetézce)

Logistika 3.0
(Pruzné fizeni toku)

Logistika 2.0
(Dodavatelsky fetézec)

Logistika 1.0
(Doprava)

Obrézek 1 - Vztahy mezi riiznymi etapami logistiky
(Amr et al., 2019)

Dupal (2018, s. 15-16) dokonce logistiku rozdéluje na 5 etap:

e Prvni etapa — trvani od roku 1950 do roku 1965. Hlavnim specifikem tohoto obdobi
je systémovy pristup. V logistice se jiz zaCaly prosazovat logistické ¢innosti, ale bez

vzajemného spojent.

e Druha etapa — trvani od roku 1966 do roku 1970. Rozvoj logistiky v této dobé
ovlivnila zejména ekonomicka recese, kviili které se podniky zacaly zamétovat na
snizovani nakladi a na celkovou produktivitu. Pro feSeni logistickych procest se
v této dob¢ jiz zacalo vyuzivat vypocetni techniky.

e Treti etapa — trvani od roku 1971 az do roku 1979. Logistika se roz$ifuje z distribuce

dal, a to i do vyroby, zdsobovani, dopravy a skladovani.

o Ctvrtd etapa — trvani od roku 1980 az do roku 1985. Obdobi velkého rozvoje

hospodaistvi a technologii diky kterému nastava v logistice vyrazny pokrok.

e Patd etapa — trvani od roku 1986 aZ do soucasnosti. Logisticky systém se cely
sjednocuje. Vyuzivaji se kvalitni technologie a systémy, které napomahaji

k satisfakci koncového spotiebitele a trhu.
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1.2 Cile logistiky

. Za logisticky cil je vseobecné povazovano efektivni prekonani prostoru a casu pri

uspokojovani pozadavkii koncovych zakazniki. “ (Macurova et al., 2018, s. 3)

Pro dosazeni cile v logistice se uplatiuje pravidlo, které se soustfedi na to, aby bylo spravné
zbozi ve spravném mnozstvi doruceno na spravné misto ve spravném c¢ase a za spravnou

cenu. Toto pravidlo se nazyva 5S logistiky. (Lochmannova, 2022, s. 8)

Podle Malejcikové a Malejcika (2015, s. 8) je cil logistiky uzce spjaty s ekonomickym cilem
podniku, coz je maximalizace zisku. Cilem logistiky je snaha o dosazeni optimalizace
vykonnosti pomoci svych logistickych sluzeb a slozek logistickych nakladt. Kdyz tedy
optimalizujeme logistickou vykonnost, tak také nepiimo navysSime zisk organizace. Pro

plnéni cile musi byt logistika vZdy zaméfena na pozadavky trhu.

Dupal’ (2018, s. 16-17) ve své knize li¢i tfi hlavni cile logistiky. Prvnim ze tii cili je
zabezpeceni plynulého toku materidli, zbozi a sluzeb, stejné jako efektivni nakladani
s odpady, vcetné jejich odvozu a recyklace. Druhy cil pojednéva o efektivnim nakladani
s materialy, zbozim a sluzbami tak, aby bylo dosaZeno spor v Case, prostoru a ekonomiky,
a to jak pfi internich, tak externich procesech. Poslednim cilem je snaha o udrzeni stalych
zékaznikli a ziskat nové potencionalni zakazniky. Pro udrZeni zdkazniki je potieba
poskytovat zdkaznikiim vhodné dodavky pro trh. VSechny tyto tfi cile je jest¢ mozné rozdé¢lit
na dv¢ slozky, a to na technickou a ekonomickou slozku. Technické slozka cile je zajisténi
urcen¢ho zbozi vCas a na spravném misté. Ekonomicka slozka cile je splnéni potieby

s optimalnimi naklady.

1.3 Logistické toky

Vazby mezi jednotlivymi sloZkami systému jsou znamy jako logistické toky. Tyto toky
predstavuji klicové faktory ovliviiujici celkovou efektivitu systému, a proto je dulezité

zajistit, aby byly spravné nastaveny. (Lochmannova, 2022, s. 13)

Souckova a Jerz (2019, s. 21) ve své knize logisticky tok popisuji jako celek, ktery je tvoten
vice prvky. V knize dale uvadi, Ze rozliSujeme sedm druhti logistickych tokd, kterymi jsou:
hodnotovy tok, materidlovy tok, informacni tok, penézni tok, tok energii, tok odpadu a tok

personalu.
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Lochmannova (2022, s. 13) uvadi, ze hlavnimi dvéma toky v logistice jsou informacni tok
a materidlovy tok. Zdaraziuje, ze mezi témito toky je velice vyznamnd vazba, protoze

materialovy tok nemiize byt uveden do pohybu bez ptitomnosti informacéniho toku.

1.3.1 Informaéni tok

Zajistuje presné doruceni specifickych zprav nebo informaci ve spravny ¢as na spravné
misto a organizuje veSkerou dokumentaci souvisejici s tokem materialu. (Souckova a Jerz,

2019, 5. 24)

Je velice dalezitym faktorem pro zahajeni vyroby. Pro spusténi vyroby je totiz potfebna
objednavka od zdkaznika, kterd spadd do informacéniho toku. Objednavka se po piijmuti
zaCleni do vyrobniho programu a vyty¢i se ¢as spusténi vyroby tak, aby objednavka byla
splnéna v uréeném terminu. Poté je objednavka zakaznikovi potvrzena. DalSimi ptiklady
informacniho toku jsou vyrobni plany, objednavky firmy u stalého dodavatele a plany potieb

materidlu. (Lochmannova, 2022, s. 13)

1.3.2 Materialovy tok

Neé¢kdy oznacovan také jako hmotny tok. Sklada se ze ti slozek, a to ze vstupu, priichodu
a vystupu. Vstupem se chdpou zakladni suroviny a material, které jsou vyrobnim podnikem
pofizeny pro vyuziti ve vyrobnim procesu. Pti spusténi vyroby nastava dalsi faze, kterou je
pruchod. Posledni soucasti materidlového toku je vytvoieni finalnich vyrobka neboli
vystupti. Findlni vyrobky jsou poté uskladnény a nasledn¢ zaslany koncovému spotiebiteli.

(Lochmannova, 2022, s. 13)

Souckova a Jerz (2019, s. 22-23) uvadi u materidlového toku potfebné parametry, kterymi

jsou:
¢ intenzita (mnozstvi materidlu pfevazeného za jednotku casu),
e smgér,
e frekvence (pocet pieprav za jednotku Casu),
¢ rychlost pohybu,
e trasa,

o délka (vzdalenost mezi dodavatelem a odbératelem).
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1.4 Dodavatelsky retézec

., Dodavatelsky retezec je sit vSech subjektii, které se podileji na vyrobé a dodavce hotového

vyrobku konecnému spotrebiteli. “ (Sanders, 2021, s. 3)

Je téz oznacCovan jako dodavatelsky systém nebo dodavatelskéd sit. V minulosti se pro
oznaceni dodavatelského fetézce téZz pouzivalo oznaceni logisticky fetézec nebo logisticky
systém. Dodavatelsky fetézec je prostor, ve kterém nastdva postupnd preména zdroji na

finalni vyrobky a sluzby, které putuji ke spotiebiteli. (Gros, 2016, s. 26)

Yildiz (2023, s. 18-19) definuje dodavatelsky ftetézec jako propojeni Cinnosti naptic
organizacemi s vidinou maximalizovat tok zbozi, dat a sluzeb k zdkaznikiim. Tento fetézec
zahrnuje fizeni surovin, materidlu a hotového zbozi. Dodavatelsky fetézec obsahuje fadu
ukold, kterymi jsou napiiklad objednavani zbozi, zéasobovéni, planovani vyroby

a komunikace s dodavateli.

Dodavatelé

Vyrobci '_p Distributofi '_)Maloobchodninﬂ_; Zakaznici )

Dodavatelé

< Tok produktii >
< Tok informaci >
< Tok financnich prostiedku >

Obrazek 2 - Jednoduchy dodavatelsky fetézec
(Sanders, 2021)
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2 VYROBA

Vyroba predstavuje timyslny proces formovani vyrobkii a poskytovani sluzeb s vyuzitim
prace, materialdi, technickych prostfedkt, informaci a sluzeb, pficemz se respektuji
technologické podminky, pravidla chovani a socialni etické normy. (Souckova a Jerz, 2019,

s. 60)

Flidr (2023, s. 56) ve své knize zmifluje, ze vyroba je pevné propojena s logistikou,
ekonomikou, obchodem, personalni spravou a jinymi aspekty a operacemi v ramci podniku.

PovaZzuje za nezbytné, aby firma vzdy fungovala jako jeden celek.

Tomek a Vavrova (2014, s. 26) tvrdi, ze vyroba uspokojuje koncového spotiebitele tim, Ze
vytvaii statky a sluzby. Také uvadi, Zze je vyroba rozhodujicim faktorem v hodnotovém
fetézci. Principem vyroby je zejména efektivni kombinace faktorl s cilem vytvofit vécné

vykony ¢i sluzby.

2.1 Vyrobni faktory

Lipovska (2017, s. 20) definuje vyrobni faktory jako vstupy, které vyrobni spolecnosti

vyuzivaji pro tvorbu vystupt. Vyrobni faktory ¢leni autorka na:

e préci,
e pidu,
e kapital.

Kiran (2022, s. 105-108) ve své knize déli vyrobni faktory na praci, ptidu, kapital a dopliuje
je 1o stroje. Pojmem préce se rozumi jakakoli aktivita té€la nebo mysli, kterd je vykonavana
s imyslem doptat uzitek jinym. Prace muze byt bud’ produktivni nebo neproduktivni.
Vyrobni faktor ptida je chapana ve smyslu pfirodnich zdroji. Do kategorie ptida obsahujeme
veskeré predméty, které nam piiroda bezplatné poskytuje a jsou uzite¢né pro vyrobu. Pida
nabizi prostor, zemédé€lské zboZi a suroviny pro vyrobu. Kapitdl je definovan jako Cést
bohatstvi, které je vynaloZeno k tvorbé¢ dal§iho bohatstvi. K této tvorbé dalSiho bohatstvi se
vyuZivaji penize, stroje, budovy a suroviny. Stroj je zafizeni, které vyuZiva chemickou,
tepelnou, mechanickou ¢i elektrickou energii k vykonani urcitého tikolu. Stroje stale rychleji
pirebiraji tkoly, které diive provadéli lidé doma, na polich 1 ve vyrobnich podnicich.

Momentalni obdobi mizeme oznacit jako éru automatizace a stroji.
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2.2 Clenéni vyroby

Lochmannova (2022, s. 28) tvrdi, Ze je vyroba rozdélena na tfi zakladni typy na zakladé

poctu vyrabénych vyrobkl. Vyrobu déli na kusovou, sériovou a hromadnou.

Naproti tomu Jurova a kolektiv (2016, s. 111) déli vyrobu pomérné komplexnéji. Cleni

vyrobu podle miry plynulosti technologického procesu, podle charakteru technologie, podle

typu vyroby a podle formy organizace.

2.2.1

2.2.2

Podle miry plynulosti technologického procesu

Vyroba plynuld — je taky nazyvéana jako kontinudlni vyroba. Uplatiiuje se v hutni
a chemické vyrobé&. Nazev tohoto druhu ndm napovida, Ze vyroba nebyva pteruSena,
a to dokonce ani ve dnech volna. Typickym prvkem je, Ze vyrobky jsou vyrabény ve
velkych objemech. Plynula vyroba ma propojené technologické a manipulacni
procesy, a proto je vhodna pro automatizaci. Nevyhodou tohoto typu je ndkladné

spusténi vyroby.

Vyroba kontinudlni — oznacovana taktéz jako diskontinuédlni nebo diskrétni vyroba.
Vyskytuje se zejména v elektrotechnickém primyslu, strojirenstvi a stavebnictvi.
V tomto typu vyroby je nutné provést naruseni technologického procesu, a to
naptiklad kvali dopravé materialu, vyméné nastroje a vyjmuti ¢i upnuti obrobku.
Tento typ vyroby je komplikovangjsi oproti vyrobé plynulé. U tohoto typu vyroby se
velice slozit¢ aplikuje automatizace. Ve srovnani s plynulou vyrobou neni vyroba
kontinualni tolik finan¢n¢ ndkladnd pii zastaveni a spusténi vyrobniho programu.

(Jurova et al., 2016, s. 111)

Podle charakteru technologie

Mechanickéd vyroba — setkdvame se s ni ve strojirenskych a stavebnich vyrobach.

Tento druh vyroby pfeménuje tvar a jakost materidli a polotovart.

Chemicka vyroba — pfi tomto typu vyroby suroviny a materidly méni své vlastnosti

latkové podstaty.
Biologickd a biochemickd vyroba — hojné vyuZivana je Vv potravinarstvi
a zemédelstvi. Podstatou tohoto druhu vyroby je aplikace pfirodnich procest,

kterymi jsou naptiklad kvaseni a zrani. (Jurova et al., 2016, s. 111)
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2.2.3 Podle typu vyroby

Kusova vyroba — pfi tomto typu vyroby se vyrabi jeden ¢i par kouskll néjakého typu
vyrobkd, které se od sebe vyrazné odlisuji. Nejvice typickym prvkem kusové vyroby
je pestra skala vyrabénych produktd. S kusovou vyrobou se miizeme setkat pii stavbé
letiStnich hal nebo pii vyrobé lodi. Tento typ vyroby se dale rozvétvuje na vyrobu na
zakazku, vyrobu na stavenisti a na vyrobu podle projektu. Vyroba na zakazku je
fizena zakaznikem, ktery si sam stanovi svoje vlastni naroky na vyrobek. Typickym
piikladem zakdzkové vyroby je vyroba dvefi. Vyroba na staveniSti je naptiklad
vystavba dalnic a budov. Jedna se tedy o vyrobky, které¢ jsou nehybné. Veskeré
vyrobni faktory museji byt pfevezeny na urcenou lokalitu. Poslednim typem kusové
vyroby je vyroba podle projektu. Je to zcela nevSedni typ, ktery je vyuzivan
u jedine¢nych vyrobki. Klasickym ptikladem vyroby podle projektu je stavba letisté
nebo obecné néjaké neobvyklé plochy.

Sériova vyroba — je typicka vét§im poctem vytvorenych vyrobku. Jde o opakujici se
vyrobu, u které se vyrabi ptimo na sklad, tudiz zdkaznik nijak na tento druh vyroby
nepusobi. Sériova vyroba je vyuZivana napiiklad pifi vyrobé odévi nebo pracich
prostiedkti. Od kusové vyroby se zejména liSi pomérné nizSim poctem typi

vytvatrenych produktti.

Hromadna vyroba — pfedstavuje masovou produkci jednoho typu vyrobku
v rozsahlém objemu pii dlouhodobém trvéani. Klasické vyuziti hromadné vyroby
nalezneme ve spotiebnim primyslu. Lidska ¢innost do hromadné vyroby pfilis
nezasahuje, jelikoz je zde ve velké mife vyuzivdna mechanizace a automatizace.
Hromadnou vyrobu dale délime na proudovou vyrobu a pasovou vyrobu. Proudova
vyroba se vyuziva pii vyrobég, kde se ¢asto neméni vyrobni program. Poskytuje staly
kontinudlni proud zpracovani materidlu. Pasova vyroba je specifickd svymi bézicimi
pasy, které vyuziva pro transport materidlu na pracovisti. Vyrobni linky jsou bud’
obsluhovany operatory nebo jsou linky zcela automatizované. Tyto linky Ize jeSté
rozdélit dle stupné vyzadované obsluhy na linky s ruéni vyrobou, mechanizované
linky a automatizované linky. Ruéni vyroba je tvofena lidskou bytosti.
Mechanizované linky vyuZivaji stroji, které jsou fizeny ¢lovékem. Automatizované

linky vyrabi pouze za pomoci stroju. (Lochmannové, 2022, s. 28)
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2.24

Podle formy organizace

Skupinové vyroba — vytvari riznorodé typy vyrobkii v mensich kvantech. Pro tento
typ vyroby neni vhodné vyuzivat vyrobni linky, jelikoz by to bylo velice ekonomicky
nevyhodné pro podnik. Je potiebné vyuzivat stroje, které jsou dostateéné pruzné

a dokazi se ptizptisobit riznorodosti vyrobkd.

Fazova vyroba — pracuje s nepifebernym mnozstvim druhi vyrobkil ve skromném
mnozstvi. Kazdy vyrobek ma svoji vlastni trasu a délku zpracovani. U tohoto typu je
pomérné dlouhéd doba vyroby. Funguje na principu zakdzkové vyroby, takze se tidi

podle poZzadavku zédkaznika.

Proudova vyroba — vyuziva vyrobnich linek. Zamétfuje se na vyrobu jednoho nebo
mensiho mnozstvi druht vyrobkii. U proudové vyroby se setkavame s taktem linky,
coz je ¢as rychlosti vyroby na lince. Dalsim diilezitym pojmem u proudové vyroby
je vyvazovani linky, které tfesi synchronizaci ¢asu mezi jednotlivymi pracovisti.

(Jurova et al., 2016, s. 111-113)

2.3 Faze vyroby

Lochmannova (2022, s. 27) ¢leni vyrobu do tii fazi. Mezi tyto faze autorka fadi zajisténi

materidlu, uskladnéni materialu a zhotoveni vyrobku. Zajisténi materialu se zabyva

potizenim vhodného materidlu, ktery je stézejni pro zapoceti vyroby. Do této faze taktéz

spadéa obstarani odborné¢ho pracovniho persondlu a vhodnych stroji. V druhé fazi se fesi

uskladnéni materialu, protoze se material vétSinou objednava ve vétsich objemech, takze je

zapotiebi materidl ulozit na vhodné misto, nez ho bude nutné vyuzit ve vyrobég. V této fazi

se také pouzivaji nastroje pro transport uvnitf podniku. Posledni vyrobni fazi je zhotoveni

vyrobku. Tato faze ukoncuje zcela uplné proces vyroby.

Naopak Flidr (2023, s. 56) d¢€li vyrobu dokonce az na Ctyti faze, kterymi jsou:

nakup materialu pro vyrobu,
vyroba soucastek a dild,
vyroba podsestav,

hotovy vyrobek.
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3 VYROBNI PROCES

»Vyrobni proces predstavuje cinnosti spojené se samotnym ndavrhem vyrobku, technologii
jeho vyroby, vyrobnim procesem, montazi, testovanim, balenim a expedici.” (Souckova

aJerz, 2019, s. 61)

Malejcikova a Malejéik (2015, s. 113) definuji vyrobni proces jako tviir¢i proces, ktery ma
za kol vytvoftit vyrobky, které jsou nasledn€ uvedeny na trh jako zbozi. Je to klicovy proces
kazdé vyrobni spole¢nosti. Je hlavnim faktorem pro konkurenceschopnost produktli na trhu.
Do rozhodujicich hledisek, podle kterych je mozné strukturovat vyrobni proces, se fadi:
slozitost vyrobkt, vyrobni program, pouzita technologie, slozeni vyrobku, zapojeni ptirody,

cloveka a techniky.

Lochmannova (2022, s. 27) popisuje zjednodusené¢ vyrobni proces jako posloupnost

nasledujicich ¢innosti:
e 7ajiSténi materidlu,
e vnitropodnikova pieprava,
e uskladnéni,

e vyroba.

3.1 Clenéni vyrobniho procesu

Lochmannova (2022, s. 27) rozdéluje vyrobni proces do tfi etap. Prvni je pfedvyrobni etapa,
ktera zahrnuje operace pro obstarani potiebnych zdroji pro spusténi vyroby. Do této etapy
spada obstarani materialu, vyvoj vyrobku a technologicka ptiprava vyroby. Druha je vyrobni
etapa, u které jak jiz ndzev napovidd, probihad proces vyroby. V této etapé tedy dochazi
k pteméné vstupli na vystupy. Tteti je odbytova etapa, ta se zabyva uvedenim findlniho

vyrobku na trh.

Malejcikova a Malejcik (2015, s. 113) roz€leniuji vyrobni proces na Etyfi druhy, a to na hlavni
vyrobni proces, pomocny vyrobni proces, vedlej§i vyrobni proces a pfidruZeny proces.
Hlavni vyrobni systém je zadkladem vyrobniho procesu. Pfedstavuje komplex ¢innosti, které
piimo tvoii podstatu vyrobku. Pomocny vyrobni systém zajistuje vyrobu vyrobki a udrzuje
pribéh hlavniho vyrobniho procesu. Jedna se napiiklad o udrzbu stroji. Vedlejsi vyrobni
proces se stara o energie, které zajistuji chod podniku. V pfidruzeném procesu dochézi

k vyrobé vyrobkd, které nejsou piimo spojeny s planem vyroby.
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4 STIHLY PODNIK

wLean je sdruzenim principii a metod, jez se zameruji na identifikaci a eliminaci cinnosti,
které neprinaseji Zadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkii nebo sluzeb, jenz maji slouzit

zakaznikiim procesu.* (Svozilova, 2011, s. 32)

Patermann (2022, s. 15) definuje $tihly podnik neboli LEAN jako dimysIné kroky, pomoci
kterych aktivné fesime skutecné komplikace nasich vnitinich i vnéjSich zakaznikd, a to nas
vede k neustalému zlepSovani produktivity, kvality a efektivity nasich procesi. Tento postup
fizeni ndm pomaha identifikovat a definovat problémy, které nas po jejich vyfeSeni
posouvaji dale k idealnimu cili. Ekonomické vystupy a prosperita nejsou povaZzovany za

hlavni cile, jsou spiSe vnimany jako vysledky jednani.

Tarantino (2022, s. 17) ve své knize popisuje LEAN jako snahu o neustalé¢ zlepSovani
vyrobniho procesu, jehoz vysledkem ma byt zkraceni doby vyrobniho cyklu. Tohoto

vysledku dosahuje tim, Ze se snazime minimalizovat plytvani ve vyrobnim procesu.

Pessoa a Trabasso (2016, s. 44) tvrdi, ze hlavni mySlenkou $tihlého podniku je se stale

priblizovat ke spotiebiteli a nabizet to co si piesné pieje.

4.1 Stihla vyroba

wZakladni myslenkou Stihlé vyroby je zbavit se vseho prebytecného, aktualné nepotiebného.”

(Burieta, 2013, s. 5)

Vyuziva myslenku dé€lat vice s mensim usilim. Tim se mysli, Ze chceme vyrabét s mensim
vyuzitim Casu, prostoru, stroji, lidi a materialu, ale zaroven se snazime vyrobit pro zakaznika

piesné to, co chce. (Dennis, 2015, s. 19)

Pessba a Trabasso (2016, s. 45) ve své knize uvadéji, ze pro stihlou vyrobu je dilezité, aby

stroje, zafizeni a lidé spolupracovali a ptfidavali hodnotu vyrobku bez zbyte¢ného plytvani.

Tarantino (2022, s. 25) dodava, ze tradiéni systém vyroby tlakem je ve §tihlé vyrobé
nahrazovan principem tahu. Tlakovy systém vyroby funguje na zdklad¢ predpovédi a “tlaci*

materidl do vyroby. Systém tahu vyrabi na zdklad€ skute¢nych objednavek od zakaznikd.
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Vyroba na sklad (Tlak)

> Sklad
Material

Vyroba na zakazku (Tah)

Objednavka
@ @ e O
Material ’n‘ II‘ ww

Zakaznik

Obrazek 3 - Systém tlaku versus systém tahu
(Tarantino, 2022)

Stihl4 vyroba se do svéta rozsifila z Japonska, a proto se zde setkavame s japonskymi pojmy.
Hlavni dualezité pojmy jsou MUDA, MURA a MURI. MUDA znamena plytvani, MURA
znamena nerovhoméernost a MURI znamena pretizenost. Tyto pojmy se daji povazovat za

nezadouci jevy ve vyrobé¢. (Patermann, 2022, s. 19)

4.1.1 Plytvani - MUDA

Patermann (2022, s. 19) definuje plytvani jako Cinnosti, které nijak nevytvareji piidanou
hodnotu pro zakaznika. Plytvani ¢leni na sedm cCinnosti. Do téchto aktivit zafazuje
nadvyrobu, vady, transport, cekani, zbytecné pohyby, nadbyte¢né zpracovani a nadbytecné
zasoby.

Naproti tomu Tarantino (2022, s. 26) definuje osm druht plytvani. Dopliiujicim osmym
druhem plytvani je nevyuzity lidsky potencional. To znamend, Ze nevyuZzivame naplno

talentu, dovednosti a znalosti zamé&stnancii.
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8 Druh plytvani

Vady Nadprodukce Nevyuzity potencional

Cekani
© O

Prepracovani, zmetky Viyroba, ktera je vét3i nez je Ztrata &asu pii éekani na dalsi krok NevyuZivani talentu, dovednosti
a nespravné informace. potfeba. vV procesu. a znalosti lidi naplno.
Doprava Zasoby Pohyb Dodate¢né zpracovani
Zbyte¢né pohyby vyrobkl Prebytecné vyrobky Zbyteéné pohyby osob Zbytecné zpracovani nebo ¢innosti
a material(. a nezpracovany material. (napf. chaze). v procesu, které nepridavaji
hodnotu.

Obrazek 4 - Osm druhi plytvani
(Tarantino, 2022)

4.1.2 Nerovnomérnost - MURA

Mrwe

linka, kterd je pilku pracovni smény vyrabi slozit¢ vyrobky a druhou polovinu vyrabi

jednoduché vyrobky. (Dennis, 2015, s. 35)

Patermann (2022, s. 19) pfedklada dalsi pfi¢iny nerovnomeérnosti ve vyrobé¢, jako je
naptiklad Spatn¢ rozmistény personal, tim se mysli Spatné slozené vyrobni tymy. Jako dalsi
problém definuje nerovnomérné rozvrzeni pracovnich smén a nerovnomérné rozdélanou

pracnost dilu mezi operatory.

4.1.3 Pretizenost - MURI

MURI je chapano jako néco, co je té¢Zké provést. Pretizenost mize byt zavinéna odchylkami
ve vyrobé&, ergonomii, Spatnym rozloZenim materialu a nevhodnymi nastroji. (Dennis, 2015,

s. 36)

Patermann (2022, s. 20) uvadi nasledujici piiklady pretiZzenosti: zvedani tézkych biemen,

slozité pracovni postupy, znecisténi pracoviste, stres, hluk.
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4.2 Metody Stihlé vyroby

Kazda organizace, ktera se tidi Stihlou vyrobou, ma sviij vlastni koncept. V tomto konceptu

maji uréené, které metody a techniky vyuzivaji. (Burieta, 2013, s. 7)

4.2.1 Standardizace

v

nejlepsi procesy jsou plné zbytecného plyvani, proto by se také standardizovana prace méla

neustale meénit a zlepSovat. (Dennis, 2015, s. 65)

Jurové (2016, s. 173) tvrdi, ze standard je pravidlo, které slouzi jako zaklad pro hodnoceni
ve vyrobnich spole¢nostech. Pomoci standardu mizeme urcit Groven realizovanych ¢innosti.
Diky standardiim jsou podniky schopny planovat, kontrolovat, hodnotit a inovovat procesy.

4.2.2 Kaizen

Je to termin pochazejici z Japonska, ktery v ptekladu znamena zlepSeni. Jedna se o postupny,
rozumny krok vpted, ktery ma za nésledek usporu pen€z, snizeni nehod, zlepseni kvality
a zvySeni spokojenosti zdkaznika. Kaizen neni urcen pro velké zmény, zabyva se feSenim
mensSich problémt, které je mozné vyfesit za méné nez jeden tyden. (Tarantino, 2022, s. 84)

4.2.3 Kanban

Kanban je systém vizualnich nastroja, které jsou vétSinou ve formé signalnich karet, ale
mohou byt také i ve formé elektronické zpravy. Kanban dava pokyny dodavatelim
a zakaznikim uvnitf 1 vné¢ zavodu. Zjednodusen¢ kdyz obdrzime kartu, tak se jedna

o povoleni k vyrobg&. Kanbanové karta obsahuje informace o:
e dodavateli,
e zakaznikovi,
e mistu uloZeni materialu,

e zplsobu pfepravy materialu. (Dennis, 2015, s. 96-97)

424 SMED

SMED je zkratka pro Single Minute Exchange of Die. Jedna se o metodu vyuZivanou pro

zkracovani doby pfestavby zafizeni. (Tarantino, 2022, s. 85)
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Bendre (2015, s. 6) uvadi vyhody této metody. Mezi vyhody tadi snizeni zdsob, snizeni
celkového Casu vyroby, usporu strojového Casu, lepsi produktivitu, zvysSeni flexibility
a zjednoduseni prestavby.

425 5SS

Slouzi k organizaci pracovisté a tim eliminuje plytvani, zvySuje bezpe¢nost a produktivitu

na pracovisti. Vznika vizualni pracovisté. 5S piedstavuje:
e sort (vytfidit),
e set in order (uspofadat),
e shine (vycistit),
e standardize (zdokumentovat a standardizovat),

e sustain (dodrzuj). (Dennis, 2015, s. 42)

4.2.6 Supermarket

Jde o misto, kde se z jedné strany ukldda material. Nasledné ze strany druhé¢ je pak material
odebiran a zasilan do dalsi faze procesu. Supermarket je zejména vyuzivan v mistech, kde

je velika variabilita v procesech. (Cholt, 2024)
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5 POUZITE METODY

Tato kapitola se zabyva vysvétlenim metod, které budou pouzity k analyze soucasného stavu

vyrobniho procesu.

5.1 Layout

Layout se vyuziva k zobrazeni a rozvrzeni plochy, ktera je uréena k vyrobé¢. Také zobrazuje
propojeni mezi jednotlivymi vyrobnimi zafizeni. Dobfe navrhnuty layout vyrobniho
pracovisté prispiva k rovnovaze mezi vyznamnymi vyrobnimi slozkami. Mezi tyto slozky
radime zejména pozadavky na provoz, bezpecnost a udrzbu. Dalsi vyhodou spravné
navrhnutého layoutu je, Ze napomaha pii planovani nadvrhu a vystavbé projektu. Naopak
Spatné€ rozvrzeny layout vyrobniho pracovisté vede ke Spatnému vyuZzivani zatizeni, které je
finan¢n€ 1 casoveé ndkladné. (Moran, 2017, s. 5-13)
Mezi nejvétsi vyhody optimalizace layoutu patii snizeni poctu operaci, zmenseni vzdalenosti
mezi jednotlivymi stroji, tispora plochy, redukce plyvani zapti¢inéné zbyte¢nou manipulaci
s materialem, snizeni plytvani spojené s lidskou chybovosti. (Dubovec, 2017, s. 135)
' gy ‘—““—‘—‘—‘—‘m—‘ﬁ
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Obrazek 5 - Ukazka layoutu pracoviste
(Knez a Gajsek, 2015)
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5.2 Procesni analyza

Procesni analyza nachazi uplatnéni pii vyobrazeni vSech provadénych aktivit ve vyrobnim
a nevyrobnim procesu. Procesni analyza byva téz nazyvéana jako postupovy diagram.
Aktivity, se kterymi se v procesni analyze setkdme jsou operacni, transportni, ¢ekaci
a skladovaci. Tyto operace jsou graficky ilustrovany prostiednictvim prostych symboli.
Vysledkem této analyzy je pak zmapovany proces, ktery v sobé zahrnuje rozdéleni a podil

kazdé operace. (Jurova et al., 2016, s. 219-221)

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materidlu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,
polotovaru nebo produktu.

Planované shromazdovani
skladovani materiald, polotovard,
soudésti a produkti.
Neplanované shromaZdovani
Cekani materialfl, polotovard,
soucasti a produktf.

transport

kontrola mnoZstvi

kontrola kvality

Obrazek 6 - Symboly procesni analyzy
(API — Academy of Productivity and Inovations, © 2005-2024)

EE%S?%E i ig

1

05

24

O, | 10 05
05
| T0
| 727 05
| 12
X | 7227 1
— ) . Fa
| 0,94 05
[()] | 035 03
e 15
o 9
075 1

2 3.88 05
ol n L .

25 |Skladowviini 1

30 t o il 29

E1] 027 | o5

i
S
gl =

5.31 1

Y

i
2

- Eetriost 1] 4] 3 7.8
- soutet tasis |
- vadilenost

I T4

Obrazek 7 - Ukéazka procesni analyzy
(API — Academy of Productivity and Inovations, © 2005-2024)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 29

6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka Cast bakalaiské prace byla zaméfena na objasnéni pojmu spojenych s vyrobnim
procesem. Taktéz predstavuje metody, které¢ jsou vyuzity pro analyzu soucasného stavu.
Prvni ¢ast prace se zabyva definovanim logistiky. Dale jsou v této Casti popsany dvéma
autory dva riizné pohledy na vyvojové etapy logistiky. Nasledné se v této Casti pojednava

také o cilech logistiky, logistickych tocich a o dodavatelském fetézci.

Druha cast se zamétuje na vysvétleni pojmu vyroba. Je zde popsano, co jsou to vyrobni
faktory a jak je délime. Nadéle je v této kapitole popsano, jak ¢lenime vyrobu. Vyroba je zde
¢lenéna podle miry plynulosti technologického procesu, podle charakteru technologie, podle
typu vyroby a podle formy organizace. V zavéru této kapitoly jsou popsany jednotlivé faze
vyroby.

Dalsi kapitola Gizce navazuje na predeslou, jelikoz je zde vysvétlen pojem vyrobni proces.
Tato kapitola je jest€¢ dopln€na o ¢lenéni vyrobniho procesu. Jsou zde porovnany rtizné
nazory, kdy jedna autorka Cleni vyrobni proces do tfi etap, a to na predvyrobni, vyrobni
a odbytovou. Naproti tomu druha autorka déli vyrobni proces na Ctyfi etapy, a to na hlavni,

pomocnou, vedlejsi a pfidruzenou.

Ctvrta ast pojednava o tihlém podniku, ktery je taktéZ znam jako Lean management. V této
casti je také dale vysvétlena hlavni myslenka §tihlé vyroby. Je zde taktéz zdiraznéno, ze
Stihla vyroba vyuziva principu tahu. Dale se v této kapitole vysvétluji pojmy jako je plytvani,
nerovnomérnost a pretizenost. Na konci této kapitoly jsou popsany vybrané metody, které
se pouzivaji pfi Stihlé vyrobé.

Posledni ¢ast popisuje vybrané metody k analyze soucasného stavu vyrobniho systému.
Mezi vybrané metody patii layout a procesni analyza. Ob¢ tyto metody jsou stru¢né popsané

a takeé jsou doplnény a obrazkové ukazky.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 31

7 PREDSTAVENI VYBRANE SPOLECNOSTI

Vybrana spolecnost si prala, aby zlstala v anonymit¢ a nebyla pfimo zminéné v bakalarské
praci. Dana spolecnost je soucasti nadnarodni korporace. Jedna se o korporaci, kterd byla
zalozena pted vice jak 120 lety dvéma rodinami. Spolecnost se prezentuje jako rodinny
podnik s bohatou historii a tradici. Vcelku tato korporace zaméstnava okolo 20 tisic lidi.
Samotné vybrana spolecnost, kterd spada pod tuto korporaci, byla zalozena pied 20 lety.
Vybrana spole¢nost zaméstnava pies vice nez 2000 zaméstnancl a silné se podili na
sortimentu vyrobku celé korporace.

7.1 Vyrobni portfolio spole¢nosti

Portfolio vyrobki celé spolecnosti tvoii elektronické spotiebice, které jsou specializovany
zejména pro domacnost, ale 1 pro vyuZiti v medicinskych, stomatologickych a laboratornich

organizacich. Spole¢nost vyrabi:
e mycky nadobi,
e pracky,
e suSicky,
e pecici trouby,
e chladnicky,
e mraznicky,
e vysavace.

Hlavni naplni vybraného vyrobniho podniku je vyroba mycek na nadobi a suSicek pradla.

7.2 Podnikova filozofie

Spolecnost se snazi nepfetrzité¢ vylepSovat své procesy a plnit legislativni a dalsi dalezité
pozadavky. Vybrany podnik chce neustdle rozvijet potenciondl a motivaci zaméstnanci,
dosahovat spokojenosti zakaznikli, pfedchazet zneciStovani, sniZovat energetickou
narocnost, zdokonalovat Usporu energii, zamezovat vzniku Urazii a poSkozeni zdravi,

redukovat rizika a podporovat pfistup v oblasti spolecenské odpovédnosti.
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7.3 Mezinarodni standardy vybrané spole¢nosti

Vyrobky této spolec¢nosti jsou hodnoceny jako vysoce kvalitni, bezpeéné a Setrné
k zivotnimu prostfedi. A diky tomu vybrany podnik vlastni certifikace integrovaného
systému managementu. Integrovany systém managementu zahrnuje nalezitosti stanovené

v téchto mezinarodnich normach:
e systém energetického managementu ISO 50001,
e systém spolecenské odpoveédnosti SA 8000,
e systém managementu kvality ISO 9001,
e systém managementu bezpecnosti a ochrany zdravi pti praci ISO 45001,

e systém enviromentalniho managementu ISO 14001.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

Ukolem této ¢asti je analyzovat soucasny stav vyrobniho procesu a naleznout ¢innosti, které

nepfinaseji hodnotu pro proces.

Vybrany vyrobni proces se zabyva vyrobou plastovych soucastek, které jsou dodavany podle
potieby k montaznim linkdm. Proces se sklada ze dvou list, které se vyuzivaji na vyrobu ti
riznych typa plastovych soucastek. Pro kazdou ztéchto soucéstek je v nasledujicich

podkapitolach vypracovana procesni analyza. Tyto plastové soucastky budou znaceny jako:
e PS1 —plastova soucastka 1,
e PS2 —plastova soucastka 2,
e PS3 — plastova soucastka 3.

Prvni lis vyrabi pouze jednu plastovou soucastku (PS1), kterd je dodavana na ob&é montazni
linky. Druhy lis vyrabi zbylé dva druhy plastovych soucastek (PS2 a PS3). U tohoto lisu
tedy dochazi k prestavbé zafizeni, jelikoz se zde vyrabé¢ji dva typy soucéstek. Pro lepsi

pochopeni a vizualizaci procesu je vytvoien obrazek 8.

[ [

Lis-1 Linka 1

PS1

— YA Linka 2

h ::_A ________________________________________________ :
________________________________________________ :
________________________________________________ <

Vysvétlivky: %

Sklad Supermarket Vyrobni kanban

Obrazek 8 - Graficka vizualizace soucasného stavu
(vlastni zpracovani)
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Ob¢ vyrobni zatizeni dokazou vyrobit jednu plastovou soucastku za 54 sekund. Jednotlivé
plastové soucastky jsou potom vkladany do ptepravni jednotky. Do jedné piepravni jednotky
se da umistit 12 kust hotovych plastovych soucéstek. Z toho plyne, Ze naplnéni jedné

prepravni jednotky trva 10 minut a 48 sekund.

Obrazek 9 - Prazdna ptepravni jednotka
(vlastni zpracovani)

Vsechny druhy plastovych soucastek podléhaji temperaci, ktera trva 6 hodin. Pro temperaci
plastové soucéastky 1 (PSI), ktera je ur€ena pro montazni linku 1, je vyuzivana volna
odstavna plocha, ktera se nachdzi pobliz vyrobniho zatfizeni. Tato plocha je nazyvana jako
supermarket. Na tuto vyhrazenou plochu je pfepravni jednotka ru¢né pfevezena vyhrazenym

pracovnikem.

Obrazek 10 - Supermarket plastovych soucastek
(vlastni zpracovani)

U plastovych soucastek PS2, PS3 a PS1, kterd je urcena pro linku 2, probihd temperace

v regalovém sklad¢, ktery se nachazi ve stejné hale jako obé& vyrobni zatizeni. Pro piepravu
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materidlu od vyrobniho zatizeni k plose u skladu se vyuziva milkrunové zafizeni. Po
dopraveni na plochu u skladu je dale vyuzit vysokozdvizny vozik, ktery premisti material na
odbérové misto u regalového skladu. Materidl si poté prevezme regalovy zakladac, ktery
zaskladni materidl na ur¢ené misto ve skladu. Plastova soucastka ve skladu stravi vice jak 6
hodin, coz je vice nez je potfebné k temperaci. Po skladovani je zase zapotiebi piepravni
jednotku vyskladnit za pomoci regalového zakladace. Dale je potieba vyuzit vysokozdvizny
vozik, ktery preveze prepravni jednotku na misto, které je urcené k odbéru materialu

milkrunovym zafizenim.

Obrazek 11 - Regalovy sklad s regalovym zakladac¢em
(vlastni zpracovani)

Pro kone¢nou piepravu materidlu k vybranym zastdvkam u montaZnich linek je taktéz ve
vybrané spolecnosti vyuzivano milkrunové zafizeni. Toto zafizeni je vyuZivano pro
transport materialu jak ze supermarketu, tak i z prostoru u regalového skladu. Milkrunové
zafizeni ve vybraném vyrobnim podniku dokdze ptevazet Ctyti prepravni jednotky najednou.
Milkrunové zatfizeni ma svlij dany okruh, takze kromé ptepravni jednotky s plastovymi
soucastkami se po cesté zastavuje jeSt€¢ na jednom stanovisti, kde vyzvedava piepravni
jednotku s jinym druhem materidlu. Zpatecni cesta je vyuzita k sbéru prazdnych ptepravnich
jednotek, které jsou dovezeny zpét k vyrobnimu zafizeni. Tyto prazdné jednotky jsou poté
znovu naplnény. Zpatecni cesta diky tomuto sbéru neni zbytecna, a tak toto zafizeni nejede

s prazdnou a je vyuzito.
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Obrazek 12 - Milkrunové zatizeni
(vlastni zpracovani)

8.1 Analyza plastové soucastky 1 na montazni linku 1

V této podkapitole je pozornost vénovana PS1, kterd je urCena pro spotiebu na montdzni
lince 1. Pro analyzu této soucastky je provedena procesni analyza, kterd je vypracovana
v tabulce c¢islo 1. Dale pro lepsi vyobrazeni je vyuzit layout pracovisté, ve kterém je

zaznaCen tok materidlu od vyrobniho zafizeni az po finalni dopravu k uréené zastavce

u linky.
Tabulka 1 - Procesni analyza plastové soucastky 1 na montazni linku 1
(vlastni zpracovani)
PS1na Linku1

E
ol vl | 5] |8 |[E_|E5| %
CGislo .. 8 g ° 3 s |[§S =l 22 o ]
Cinnost = @ b= S £ |2 El & E s S
operace o [ =) E QO - = .g < & =
S = = n s (=1 1D g

o

-9
1. Vyroba 12 plastovych soucasti O 0:10:48 | 2 VA
2. Ruéni pfevezeni prepravni jednotky na supermarket E> 6 0:00:25 1 VE
3. Temperace v 6:00:00 VE
4. Napojeni prepravnijednotky na milkrun O 0:00:35 1 VE
5. Transportk montazni lince I:> 305 [ 0:03:27 VE
6. Odpojeni prepravni jednotky od milkrunu O 0:00:27 VE

CELKEM Cetnost 3 2 1 4

Soucet ¢asu [h:m:s] 6:15:42
Vzdalenost [m] 311
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V procesni analyze mlzeme vidé€t, ze proces obsahuje tii operace, dva transporty a jedno
skladovani. Celkové tento proces zabere 6 hodin 15 minut a 42 sekund. Na tomto procesu se
podili 4 pracovnici. Celkova vzdalenost, kterd je potiebna prekonat je 311 metrii. Prvni
¢innosti je vyroba 12 kusi plastovych soucéstek. Tato ¢innost zabere 10 minut a 48 sekund.
Nasledné je provedeno ru¢ni prevezeni piepravni jednotky na supermarket. Vzdalenost
supermarketu je 6 metrti od vyrobniho zafizeni. Tento transport trva 25 sekund. Na plose
supermarketu je prepravni jednotka zaskladnéna na 6 hodin z divodu temperace materialu.
Po ub&hnuti ¢asu temperace je piepravni jednotka napojena na milkrunové zafizeni. Toto
napojeni trva 35 sekund. Po tomto napojeni je proveden transport materiadlu od supermarketu
k montazni lince 1. Tato trasa je dlouha 305 metrti a pfevoz trva 3 minuty a 27 sekund. Pti
cest¢ k lince se milkrunové zafizeni po cesté zastavi jeSt€é na jednom stanovisti, kde
vyzvedne jiny druh materidlu. Finalni operaci je odpojeni piepravni jednotky u montazni

linky. Tato operace trva 27 sekund.

.
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Obrazek 13 - Layout s vyznacenym materidlovym tokem plastové soucastky 1 na linku 1
(vlastni zpracovani, interni material)

Na obréazku 13 je zaznacen materidlovy tok v layoutu pracovisté. Jedné se o materialovy tok
plastové soucastky 1, kterd je uréena pro montazni linku 1. Prvni vyznadena trasa v layoutu
je dlouhd 5 metrii. Jedna se o ru¢ni pfevoz prepravni jednotky od vyrobniho zatizeni na
plochu supermarketu. Nésleduje vyznacend trasa mezi supermarketem a zastavkou

u montazni linky, ktera je cilovou destinaci materialu. Tato trasa je dlouha 305 metra.

8.2 Analyza plastové souc¢astky 1 na montazni linku 2

Tato podkapitola je zamétfena na analyzu PS1, ktera je dovdZena k montazni lince 2. Analyza
tohoto procesu je zaznamendna v procesni analyze v tabulce 2. Trasa veskerého

provedeného transportu plastové soucastky je zndzornéna v layoutu pracovisté.
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Tabulka 2 - Procesni analyza plastové soucastky 1 na montazni linku 2
(vlastni zpracovani)

PS1na Linku2

o3
= % = | z
@ £ © — @ — = =]
Cislo . & S| ® S| & % - 22 S | B
Cinnost o ] < b= 2 |g E|l & E s 2
operace o < S i 0 B T e £ 5 =
ClF || @ s 8 2| Z
S a

(-9
1. Vyroba 12 plastovych soucasti O 0:10:48 2 VA
2. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:37 1 VE
3. Transport ke skladu I:> 55 0:00:43 VE
4. Odpojeni pfepravni jednotky od milkrunu O 0:00:33 VE
5. Transport k regalu vysokozdvizdym vozikem |:> 5 0:00:36 1 VE
6. Zaskladnéni materialu regalovym zakladacem O 0:02:01 1 VE
7. Temperace pfi skladovani V 6:00:00 VE

8. |Skladovani \4 5:00:00 [ NvA |

9. Vyskladnéni materialu O 0:02:03 VE
10. Transport vysokozdvizdym vozikem |:> 5 0:00:37 VE
11. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:34 1 VE
12. Transport k montaznilince |:> 260 | 0:02:57 VE
13. Odpojeni prepravni jednotky od milkrunu O 0:00:29 VE

CELKEM Cetnost 7 4 2 6

Soucet casu [h:m:s] 11:21:58
Vzdalenost [m] 325

Tento proces je oproti piedeslému pomérné slozitéjsi, jelikoz obsahuje sedm operaci, Ctyti
transporty a dvé skladovani. Proces celkové zabere 11 hodin 21 minut a 58 sekund.
Vzdalenost pii prevozu prepravni jednotky je celkem 325 metrii. Pro fungovani procesu se
vyuziva celkem 6 pracovniki. Proces je zapocat vyrobou plastovych soucastek. Tento proces
zabere 10 minut a 48 sekund. Po naplnéni baleni dvanacti kusy plastovych soucastek je
piepravni jednotka pfipojena na milkrunové zatizeni. Tento proces zabere 37 sekund.
Nasleduje transport materidlu k ploSe u regalového skladu. Vzdélenost od vyrobniho
zafizeni ke skladu je 55 metrt. Tento transport trva 43 sekund. Po transportu je potieba
ptepravni jednotku odpojit od milkrunového zatfizeni, coz zabere 33 sekund. Pomoci
vysokozdvizného voziku se piepravni jednotka pteveze z plochy u skladu na misto urcené
k odbéru regalovym zaklada¢em. Vzdalenost mezi témito dvéma body je zhruba 5 metrt.
Casova délka této &innosti je 36 sekund. Déle se pfepravni jednotka zaskladni regdlovym
zakladaCem. Zaskladnéni této pfepravni jednotky zabere 2 minuty a 1 sekundu. Material ve
skladu je primérné 11 hodin. Z toho 6 hodin probihd temperace materialu. Po skladovani je
zapotiebi piepravni jednotky vyskladnit. Délka tohoto vyskladnéni je 2 minuty a 3 sekundy.
Prepravni jednotka je potom pomoci vysokozdviZzného voziku pfevezena na ptisluSné misto.
Vzdalenost, kterou vozik piekona je 5 metrli. Tento pfevoz zabere 37 sekund. Nésledovné
pfijede milkrunové zatizeni, které zaptahne prepravni jednotku. Zaptazeni méa dobu trvani

34 sekund. Po zaptazeni je mozné absolvovat cestu od skladu k montézni lince. Vzdélenost
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mezi skladem a montazni linkou je 260 metri. Doba trvani tohoto transportu jsou 2 minuty
a 57 sekund. Po piijezdu k montazni lince je znovu zapotiebi odpojit pfepravni jednotku.

Casova délka této posledni operace je 29 sekund.
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Obrazek 14 - Layout s vyzna¢enym materidlovym tokem plastové soucastky 1 na linku 2
(vlastni zpracovani, interni material)

V layoutu pracovisté, ktery se nachazi na obrazku 14 je zaznacen materidlovy tok plastové
soucastky 1, kterd je pouzivana na montazni lince 2. Prvni vyznacena trasa je mezi vyrobnim
zafizenim a skladem. Vzdalenost téchto dvou mist je 55 metra. Dalsi vyznacena trasa je mezi

skladem a montazni linkou. Tato trasa je dlouha 260 metra.

8.3 Analyza plastové soucastky 2 na montazni linku 1

Tato Cast se jiz zabyva druhou plastovou soucastkou (PS2). Presnéji se jedna o proces vyroby
plastové soucastky 2, ktera je transportovana k montazni lince 1. Trasa transportu, ktera se
sklada z prepravy od vyrobniho zatizeni ke skladu a ze skladu k montdzni lince je opét
vyznacena v layoutu pracovisté. Pro zaznaceni veskerych operaci, transportd, skladovani,
vzdalenosti, ¢asl trvani a poc¢tu pracovnikl je vypracovand procesni analyza v nésledujici

tabulce 3.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 40

Tabulka 3 - Procesni analyza plastové soucastky 2 na montazni linku 1
(vlastni zpracovani)

PS2naLinku1
g
) s s|s| 5| <=8 | §~-| 3|8
Cislo - & o o 3 s |5 —= £ 2 o =]
Cinnost 5 @ = o 2 |g E|] & E s g
operace 8' & S E 0 |3 s £ 5 <
L 77 > a ' 5
P
1. Vyroba 12 plastovych soucasti O 0:10:48 2 VA
2. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:36 1 VE
3. Transport ke skladu |:> 60 0:00:47 VE
4. Odpojeni pfepravni jednotky od milkrunu O 0:00:30 VE
5. Transport k regalu vysokozdvizdym vozikem I:> 5 0:00:34 1 VE
6. Zaskladnéni materialu regalovym zakladacem O 0:02:07 1 VE
7. Temperace pfi skladovani V 6:00:00 VE
8. |Skladovani \V/ 8:00:00 [ NvA |
9. Vyskladnéni materialu O 0:02:08 VE
10. Transport vysokozdvizdym vozikem I:> 5 0:00:32 VE
11. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:35 1 VE
12. Transport k montazni lince I:> 260 | 0:03:01 VE
13. Odpojeni prepravni jednotky od milkrunu O 0:00:31 VE
CELKEM Cetnost 7 4 2 6
Soucet casu[h:m:s] 14:22:09
Vzdalenost [m] 330

Z procesni analyzy lze vycist, Ze proces obsahuje sedm operaci, Ctyfi transporty a dvé
skladovani. Celkova dobra trvani procesu je 14 hodin 22 minut a 9 sekund. Na chod procesu
je potieba celkem 6 zaméstnancli. Celkova vzdalenost pro transport jedné prepravni jednotky
je 330 metrti. Operace Cislo jedna, kterou je vyroba 12 plastovych soucasti zabere 10 minut
a 48 sekund. Nasleduje napojeni naplnéné piepravni jednotky na milkrunové zatizeni, které
trva 36 sekund. Po uspé€sném napojeni muze byt piepravni jednotka transportovéna ke
skladu, ktery je vzdaleny 60 metrii. Tento transport zabere 47 sekund. Po dovezeni na urcené
misto je nutné ptepravni jednotku odpojit, coz trva 30 sekund. Dale je proveden transport
ptepravni jednotky pifimo k regdlovému skladu. Tento transport je proveden pomoci
vysokozdvizného voziku, ktery musi urazit vzdalenost okolo 5 metri, ktera mu trvd 34
sekund. Nasledujici operaci je zaskladnéni materidlu, které trvd 2 minuty a 7 sekund.
Primérna doba, kterou material pobude ve skladu je 14 hodin. Z téchto 14 hodin skladovani
probihd 6 hodin temperace materidlu. Po ubéhnuti tohoto Casu skladovéani se ptepravni
jednotka vyskladni. Vyskladnéni trvda 2 minuty a 8 sekund. Pfepravni jednotka je poté
transportovana pomoci vysokozdvizného voziku na uréené misto pro milkrunové zatizeni.
Casova délka tohoto transportu je 32 sekund a vzdalenost, kterou vysokozdvizny vozik ujede
je 5 metrl. Nasledujici operaci je napojeni ptepravni jednotky na milkrunové zatizeni. Tato

¢innost zabere 35 sekund. Pak uz nésleduje transport od skladu k montazni lince, ktery trva
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3 minuty a 1 sekundu. Vzdalenost mezi skladem a montazni linkou je 260 metri. Kone¢nou

operaci je odpojeni prepravni jednotky. Cas, ktery zabere tato operace je 31 sekund.
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Obrazek 15 - Layout s vyzna¢enym materidlovym tokem plastové soucastky 2 na linku 1
(vlastni zpracovani, interni material)

V obrazku nad textem je vyznacena trasa, kterou musi plastova soucastka 2 piekonat, aby se
dostala na montazni linku 1. Prvni trasa, kterd je dlouha 60 metrdi, je mezi vyrobnim
zafizenim a skladem. Druha je mezi skladem a montazni linkou. Tato trasa je dlouhd 260

metru.

8.4 Analyza plastové soucastky 2 na montazni linku 2

Tato podkapitola se taktéz vénuje plastové soucastce 2 (PS2). Jedna se tedy o vcelku stejny
proces jako v minulé podkapitole stim rozdilem, ze se feSi transport této soucastky
k montdzni lince 2. Veskeré ¢innosti z procesu jsou zaznamenany ve vypracované procesni

analyze a materidlovy tok je zaznaCen v layoutu pracoviste.
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Tabulka 4 - Procesni analyza plastové soucastky 2 na montazni linku 2
(vlastni zpracovani)

PS2 na Linku 2

2
ol el | E| |8 | E_|5|%
Cislo o S| 8| 3| 5| E|8- 29 8 | £
Cinnost > @ b= S £ |[s El % E ) 2
operace 8' & S E 0 |3 s £ 5 <
L 77 > a ' 5
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1. Vyroba 12 plastovych soucasti O 0:10:48 2 VA
2. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:42 1 VE
3. Transport ke skladu I:> 60 0:00:49 VE
4. Odpojeni pfepravni jednotky od milkrunu O 0:00:35 VE
5. Transport k regalu vysokozdvizdym vozikem I:> 5 0:00:37 1 VE
6. Zaskladnéni materialu regalovym zakladacem O 0:02:11 1 VE
7. Temperace pfi skladovani V 6:00:00 VE

8. |Skladovani \4 6:00:00 [ NvA |

9. Vyskladnéni materialu O 0:02:05 VE
10. Transport vysokozdvizdym vozikem I:> 5 0:00:34 VE
11. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:39 1 VE
12, Transportk montéazni lince I:> 260 | 0:03:03 VE
13. Odpojeni prepravni jednotky od milkrunu O 0:00:31 VE

CELKEM Cetnost 7 4 2 6

Soucet casu[h:m:s] 12:22:34
Vzdalenost [m] 330

Procesni analyza tohoto procesu obsahuje stejné jako predesla analyza sedm operaci, Ctyti
transporty a dvé skladovani. Celkovy ¢as celého procesu je 12 hodin 22 minut a 34 sekund.
Pro pfepravu je zapottebi urazit celkem 330 metri. Na celém procesu se celkem podili 6
zamestnancl. Proces je zapocat vyrobou plastovych soucastek, které jsou vkladany do
piepravni jednotky s kapacitou 12 kusti. Vyroba téchto soucastek zabere 10 minut a 48
sekund. Dalsi potfebna ¢innost trva 42 sekund. Jedna se o pfipojeni piepravni jednotky na
milkrunové zatizeni, které pfeveze material o 60 metr dal ke skladu. Tento pfevoz trva 49
sekund. U skladu probih4 odpojeni pfepravni jednotky, které zabere 35 sekund. Prepravni
jednotku je poté zapotiebi dovést blize k regdlovému skladu. Pro tento transport je vyuzit
vysokozdvizny vozik, ktery to zvladne za 34 sekund. Za tento Cas piekoné vzdalenost okolo
5 metrt. Diky tomuto transportu muize regalovy zaklada¢ zaskladnit ptepravni jednotku.
Zaskladnéni prepravni jednotky trva 2 minuty a 11 sekund. Skladovani tohoto materidlu trva
primérné 12 hodin. Z téchto 12 hodin probiha 6 hodin temperace materialu. Po skladovani
je nutné piepravni jednotku znovu vyskladnit. Vyskladnéni trvd 2 minuty a 5 sekund.
Vyskladnénou piepravni jednotku poté preveze vysokozdvizny vozik 5 metrli na uréené
misto, coZ trva 34 sekund. Na tomto vyhrazeném misté je piepravni jednotka za 39 sekund
znovu napojena na milkrunové zatizeni. Timto zafizenim je nadéle proveden jiZz findlni

transport od skladu k montézni lince, ktery je dlouhy 260 metrG a zabere 3 minuty a 3
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sekundy. Po transportu je uz jen zapotiebi odpojit prepravni jednotku. Tato kone¢na operace

trva 31 sekund.
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Obrazek 16 - Layout s vyznacenym materidlovym tokem plastové soucastky 2 na linku 2
(vlastni zpracovani, interni material)

ZaznaCeny materidlovy tok PS2 na obrazku 16 je skoro stejny jako na obrézku 15. Jediny
rozdil mezi témito dvéma materidlovymi toky je, ze v tomto piipad¢ je PS2 prevazena

k montazni lince 2.

8.5 Analyza plastové souc¢astky 3 na montazni linku 2

Tato podkapitola obsahuje posledni procesni analyzu, ktera se zabyva procesem, ktery
zacina vyrobou plastové soucastky 3 (PS3) a je ukoncen dodanim této soucastky na montazni

linku 2. Veskery potfebny transport této soucastky je taktéz zaznacen v layoutu pracoviste.
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Tabulka 5 - Procesni analyza plastové soucastky 3 na montazni linku 2
(vlastni zpracovani)

PS3na Linku2

E
szl | 5|28 |5.|5|¢E
Gislo . & S| ®© 3| §[5~= £ 9 c | ©
Cinnost = @ = S =[S E % E ) -
operace & s S 2 O | B S £ = £
L 7} > a e 5

e
1.  |Vyroba 12 plastowych sougésti O 0:10:48 | 2 | VA
2. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:35 1 VE
3. Transport ke skladu I:> 60 | 0:00:50 VE
4. Odpojeni prepravni jednotky od milkrunu O 0:00:32 VE
5. Transport k regalu vysokozdvizdym vozikem I:> 5 0:00:38 1 VE
6. |Zaskladnéni materialu regalovym zakladatem O 0:02:03 | 1 | VE
7. |Temperace pfi skladovani \v4 6:00:00 VE

8. |Skladovani \v4 15:00:00 [ NVA |

9. Vyskladnéni materialu O 0:02:02 VE
10. Transport vysokozdvizdym vozikem I:> 5 0:00:35 VE
11. Napojeni pfepravni jednotky na milkrun O 0:00:35 1 VE
12. Transportk montéazni lince I:> 260 | 0:02:58 VE
13. Odpojeni prepravni jednotky od milkrunu O 0:00:31 VE

CELKEM Cetnost 7 4 2 6

Soucet ¢asu [h:m:s] 21:22:07
Vzdalenost [m] 330

I tato finalni procesni analyza obsahuje sedm operaci, Ctyfi transporty a dvé skladovani. Pro
fungovani tohoto procesu je celkem zapotiebi 6 operatorti. Tento proces je ze vSech nejdelst,
jelikoz k jeho ukonceni je potieba 21 hodin 22 minut a 7 sekund. Celkova trasa je 330 metrd.
Prvni ze sedmi operaci je vyroba plastovych soucasti, které jsou vkladany do ptepravni
jednotky. Cela tato operace zabere 10 minut a 48 sekund. Naplnéna pfepravni jednotka je
nadale pfipojena na milkrunové zafizeni. Napojeni pfepravni jednotky trva 35 sekund.
Nasleduje transport piepravni jednotky od vyrobniho zafizeni ke skladu, ktery je vzdaleny
60 metrt. Po tom, co uspésné prob&hne transport je zapotiebi piepravni jednotku odpojit.
Cas potiebny k odpojeni je 32 sekund. Odpojenou piepravni jednotku preveze
vysokozdvizny vozik o 5 metrl blize na vhodné misto u regélového skladu. Tento transport
zabere 38 sekund. Nasleduje zaskladnéni, které¢ trva 2 minuty a 3 sekundy. Plastova
soucastka 3 zistava ve skladu primérné 21 hodin. Z této dlouhé probiha 6 hodin temperace.
Nasledn¢ je materidl vyskladnén. Vyskladnéni materidlu trva 2 minuty a 2 sekundy. Po
vyskladnéni vysokozdvizny vozik preveze materidl o 5 metrG na vhodné misto pro
milkrunové zafizeni. Cas tohoto pfevozu je 35 sekund. Dale je piepravni jednotka
s materidlem napojena na milkrunové zafizeni. Napojeni trva 35 sekund. Milkrunové
zafizeni s jiZ napojenou piepravni jednotkou nadale absolvuje cestu od skladu k montazni

lince. Vzdalenost montazni linky od skladu je 260 metrti a ¢as pottebny k prekonani této
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trasy jsou 2 minuty a 58 sekund. Pak je uz jen pfepravni jednotka odpojena. Tato Cinnost

zabere operatorovi 31 sekund.
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Obrazek 17 - Layout s vyzna¢enym materidlovym tokem plastové soucastky 3 na linku 2
(vlastni zpracovani, interni material)

Materialovy tok plastové soucastky 3 je zaznaCeny v layoutu na obrazku 17. Prvni trasa mezi
skladem a vyrobnim zafizenim je dlouha 60 metrti. Dalsi vyznacend trasa je dlouha 260

metru. Jedna se o trasu mezi skladem a montazni linkou.
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9 ZHODNOCENI VYSLEDKU ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

Tato ¢ast bakalarské prace se zabyva celkovym vyhodnocenim dat z predeslé kapitoly. Pro
vizualizaci vysledkl je pouzit vyseCovy graf. Toto vyhodnoceni souc¢asného stavu by nam

mélo napomoci k nadvrhu opatieni pro zlepseni vyrobniho procesu.

9.1 Zhodnoceni analyzy plastové soucastky 1 na montazni linku 1

Na nésledujicim obrdzku je vyobrazen vyseCovy graf, ve kterém je procentudlni
vyhodnoceni celkové doby trvani ¢innosti podle druhu hodnoty. Tyto hodnoty jsou
z procesni analyzy, kterd je vypracovana v tabulce 1. Druhy hodnot jsou rozdéleny do tii
kategorii. Prvni kategorii jsou ¢innosti piidavajici hodnotu pro proces (VA). Druhou
kategorii jsou Cinnosti, které nepfidavaji hodnotu (NVA). Posledni tfeti kategorii jsou

¢innosti nepiidavajici hodnotu, ale jsou potifebné pro proces (VE).

Celkova doba trvani procesu je 6 hodin 15 minut a 42 sekund. Celkovy Cas ¢innosti, které
pridavaji hodnotu (VA) je 10 minut a 48 sekund. Cinnost, ktera p¥idava hodnotu je jen jedna.
Touto Cinnosti je vyroba plastovych soucasti. Tato operace zabird 3 % z celého procesu.
Cinnosti nepfidavajici hodnotu (NVA) se v tomto procesu nenachazeji a nemaji zde zadné
zastoupeni. Zato ¢innosti nepiidavajici hodnotu, ale potiebné pro proces (VE) maji nejvetsi
zastoupeni v procesu a to dokonce 97 %. Celkova doba trvani téchto operaci je 6 hodin 4
minuty a 54 sekund. Mezi tyto ¢innosti patii rucni pfevoz, temperace materialu, napojeni

piepravni jednotky na milkrun, transport k montdzni lince a odpojeni pfepravni jednotky.

3%

97%

VA = VE mNVA

Obrazek 18 - Vysecovy graf podle druhu hodnot u plastové soucéastky 1 na linku 1
(vlastni zpracovani)
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Z procesni analyzy jsou dale zpracovana data, ktera se tykaji doby trvani riznych druhii
transportu. Data jsou Cerpany z tabulky 1. V této procesni analyze se vyuzivaji dva rtizné
druhy transportu. Prvnim transportem je ru¢ni vozeni, které je ve vysecovém grafu znac¢eno
Sedou barvou. Druhym typem transportu, ktery je vtomto procesu vyuzivan, je
uskuteciiovan za pomoci milkrunového zatizeni. Toto zafizeni je v grafu znaCeno svétle

modrou barvou.

Celkovy cas transportu jsou 3 minuty a 52 sekund. Rucni vozeni zabird 11 % z celkového
¢asu transportu. Ru¢ni vozeni piepravni jednotky trva 25 sekund. Dal§im druhem transportu,
ktery je vyuZzivany v tomto procesu je provadén pomoci milkrunového zatizeni. Transport
timto zatizenim tvoii 89 % z celkového Casu transportu v tomto procesu. Celkovy cas

transportu ptepravni jednotky s pouzitim tohoto zatizeni jsou 3 minuty a 27 sekund.

11%

89%

Rucni vozeni Milkrunové zarizeni

Obrazek 19 - VyseCovy graf podle druhu transportu plastové soucastky 1 na linku 1
(vlastni zpracovani)

9.2 Zhodnoceni analyzy plastové soucastky 1 na montazni linku 2

Pro zhodnoceni procesni analyzy, ktera je zpracovana na plastovou soucastku 1 doddvanou
na montdzni linku 2 byl zpracovan vyseCovy graf. Ve vyseCovém grafu je procentudlné

zobrazen podil jednotlivych druh@ hodnot ¢innosti v procesu.

Celkova doba trvani procesu, ktery zacind vyrobou plastovych soucastek a kon¢i dodanim
téchto soucastek na montazni linku 2 je 11 hodin 21 minut a 58 sekund. Celkova doba trvani
operaci pfidavajicich hodnotu (VA) je taktéZ jako u minulého procesu 10 minut a 48 sekund.
Ale v tomto procesu zabira tento ¢as pouze 2 % z celkové doby trvani procesu. Celkova doba

trvani ¢innosti neptidavajicich hodnotu (NVA) je 5 hodin, coz je 54 % z celkového Casu
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trvani procesu. Cinnosti, ktera neptidava hodnotu je skladovani. Dale &innosti neptidavajici
hodnotu, ale pottebné pro proces (VE) zabiraji 54 % z celku. Celkova doba trvani téchto
¢innosti je 6 hodin 11 minut a 10 sekund. Do téchto ¢innosti je zafazeno napojeni piepravni
jednotky, transport ke skladu, odpojeni piepravni jednotky, transport vysokozdviznym
vozikem, zaskladnéni pomoci regalového zakladace, temperace materidlu, vyskladnéni

a transport k montazni lince.

2%

54%

VA = VE = NVA

Obrazek 20 - VyseCovy graf podle druhu hodnot u plastové soucastky 1 na linku 2
(vlastni zpracovani)

Déle z procesni analyzy, ktera je zpracovéana v tabulce 2, jsou vyhodnocena data tykajici se
doby trvani podle druhu transportu. Tato data jsou zpracovana ve vyseCovém grafu. V této
procesni analyze jsou vyuzity tfi druhy transportu. Prvnim druhem je milkrunové zatizeni,
které ma v grafu modrou barvu. Dal§im druhem je vysokozdvizny vozik, ktery je znaCeny
v grafu svétle zelenou barvou. Poslednim druhem transportu, ktery je pii tomto procesu
vyuzivén, je regalovy zaklada¢. Procentudlni podil regdlového zakladace na celkové dobé

trvani transportu je zvyraznén oranzovou barvou.

Celkovy ¢as transportu vySel v provedené procesni analyze na 8 minut a 57 sekund. Celkovy
Cas transportu s vyuzitim milkrunového zatizeni jsou 3 minuty a 40 sekund, coZ je 41 %
z celkové doby transportu. Ma tedy druhy nejvétsi podil na celkovém &asu transportu. Cas
transportu, pii kterém se pouziva vysokozdvizny vozik, je 1 minuta a 13 sekund. Tento cas
tvoti 14 % z celkového Casu transportu v tomto procesu. Regalovy zaklada¢ je vyuzit po
dobu 4 minut a 4 sekund. Tim pddem ma nejvétsi podil na celkovém €asu transportu v tomto

procesu, coz je 45 %.
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41%

Milkrunové zafizeni  VysokozdviZny vozik = Regalovy zakladac

Obrazek 21 - VyseCovy graf podle druhu transportu plastové soucastky 1 na linku 2
(vlastni zpracovani)

9.3 Zhodnoceni analyzy plastové soucastky 2 na montazni linku 1

Druhy hodnot ¢innosti z tabulky 3 jsou zhodnoceny v nésledujicim vyseCovém grafu.
Celkovy pottebny ¢as k ukonceni procesu je 14 hodin 22 minut a 9 sekund. Nejmensi podil
na tomto procesu maji ¢innosti piidavajici hodnotu (VA), a to pouze 1 %. Cas &innosti
piidavajicich hodnotu, je pouhych 10 minut a 48 sekund. Naproti tomu ¢innosti nepiidavajici
hodnotu (NVA) tvoti 56 %, a tudiZ maji nejvétsi podil na tomto procesu. Celkovy ¢as téchto
¢innosti je 8 hodin. Druhy nejvétsi podil na tomto procesu maji Cinnosti neptidavajici
hodnotu, ale potiebné pro proces (VE), které zaberou celkem 6 hodin 11 minut a 21 sekund.

Tento Cas tvoti 43 % z celkového Casu procesu.

1%

43%

VA = VE mNVA

Obrazek 22 - Vysecovy graf podle druhu hodnot u plastové soucastky 2 na linku 1
(vlastni zpracovani)
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9.4 Zhodnoceni analyzy plastové soucastky 2 na montazni linku 2

Vysecovy graf procesni analyzy z tabulky 4 zndzornuje, jaky ¢asovy podil maji na procesu
¢innosti pridavajici hodnotu, ¢innosti neptidavajici hodnotu a cinnosti neptidavajici
hodnotu, ale potfebné pro proces. VSechny ¢innosti dohromady zaberou celkem 12 hodin 22
minut a 34 sekund. Cinnosti pfidavajici hodnotu (VA) pro proces tvoii podil pouhého 1 %.
Jedinou Cinnosti, ktera ptidava hodnotu je vyroba plastovych soucéastek. Tato ¢innost trva 10
minut a 48 sekund. Cinnosti nepfidavajici hodnotu (NVA) maji v procesu jiz pomérné vétsi
podil. Pfesnéji to je 48 % a proto maji druhy nejveétsi podil na tomto procesu. U tohoto typu
hodnoty se stejné jako u predchézejici, taktéz vyskytuje pouze jedna ¢innost. Touto jedinou
¢innosti, ktera nepfiddva hodnotu je skladovani. Skladovani zabere celkem 6 hodin.
Poslednim druhem jsou ¢innosti neptidavajici hodnotu, ale pottebné pro proces (VE). Tento
druh ¢innosti ma nejvétsi podil na celkovém cCase procesu, a to 50 %. Tyto ¢innosti, mezi
které patii napojeni prepravni jednotky na milkrun, transport ke skladu, odpojeni piepravni
jednotky od milkrunového zafizeni, transport k regilu vysokozdviznym vozikem,
zaskladnéni materidlu regalovym zakladaCem, temperace pii skladovani, vyskladnéni

materidlu a transport k montazni lince, zaberou celkem 6 hodin 11 minut a 46 sekund.

1%

50%

VA = VE mNVA

Obrazek 23 - Vysecovy graf podle druhu hodnot u plastové soucastky 2 na linku 2
(vlastni zpracovani)

9.5 Zhodnoceni analyzy plastové soucastky 3 na montazni linku 2

Vyhodnoceni posledni procesni analyzy, kterd je zpracovand v tabulce 5, je téz zpracovano
s vyuzitim vyseCového grafu. V tomto grafu jsou téz znazornény Casové podily tii druhu

hodnot ¢innosti. Celkovy cas vSech ¢innosti pfi tomto procesu je 21 hodin 22 minut a 7
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sekund. I v tomto pfipadé maji nejmensi zastoupeni ¢innosti pridavajici hodnotu (VA).
Konkrétng jde o 1 % &asového podilu z celku. Cas ¢innosti piidavajicich hodnotu je pouhych
10 minut a 48 sekund. Naopak nejvétsi podil maji ¢innosti neptidavajici hodnotu (NVA),
a to neuvertitelnych 70 %. Celkovy €as ¢innosti nepfidavajicich hodnotu je 15 hodin. Druhy
nejvetsi podil maji pak ¢innosti nepridavajici hodnotu, ale pottebné pro proces (VE). Tyto
&innosti maji podil na celku 29 %. Cas potiebny k provedeni téchto &innosti je 6 hodin 11

minut a 19 sekund.

1%

VA = VE = NVA

Obrazek 24 - VyseCovy graf podle druhu hodnot u plastové soucastky 3 na linku 2
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10 NAVRHOVA CAST PRO ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Tato Cast bakalarské prace je zaméfena na navrhy na zlepSeni stavajiciho vyrobniho procesu.
Navrhy na zlepSeni procesu jsou zformulovany za pomoci vysledkl z analytické Casti této

prace.

10.1 Nahrazeni regalového skladu supermarketem

Pti vyhodnoceni procesnich analyz se ukazalo, ze nejlépe fungujicim procesem je vyroba
PS1, kterd je pouzivana na lince 1. Tento proces oproti ostatnim vyuZziva supermarket
a nevyuziva regalového skladu. Pravée ze skladovani u ostatnich procest plyne nejvétsi podil
¢innosti nepfidavajicich hodnotu. Ku ptikladu u PS3 ma skladovani podil dokonce 70 % na
celkovém cCasu procesu. Navic pro zaskladnéni a vyskladnéni materialu je potfeba vhodnych
manipulacnich zafizeni. Mezi tyto potfebné zafizeni patii vysokozdvizny vozik a regalovy
zakladac. Pro ovladani téchto zafizeni jsou taktéz potfebni dalsi kvalifikovani pracovnici.
V ptipadé vyuziti supermarketu je pouze potteba piepravni jednotku ru¢né prevézt na uréené
misto blizko vyrobniho zafizeni. Supermarket poslouzi jako misto pro ulozeni vyrobku.
Taktéz bude vyuzit k temperaci materidlu, ktera trva 6 hodin. Po uplynuti temperace je
materidl ihned pfipraven k napojeni na milkrunové zafizeni, které doveze material

k montazni lince.

Vyuzivani supermarketu i u ostatnich plastovych soucastek by mélo tedy ptinést nasledujici

vyhody:

e sniZeni pocCtu operatorti potiebnych pro proces (operator vysokozdvizného voziku,

operator regalového zakladace),
e zkraceni doby potiebné pro proces,
e snizeni podilu ¢innosti neptidévajicich hodnotu,

e sniZeni poctu manipulacnich zafizeni v procesu (vysokozdvizny vozik, regalovy

zakladac),

e sniZeni poctu transporti.
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10.2 Prizpiisobeni vyrobnich zatizeni podle potfeb montaZznich linek

V soucasném stavu vyrabi prvni lis pouze PS1, kterou dodava na obé¢ linky. Zatimco druhy
lis vyrabi PS2, ktera je dodavana na obé¢ linky a PS3, ktera je doddvéana na linku 2. V tomto
stavu je tedy potiebné skladovat PS1 pro linku 2 a PS2 pro linku 1.

Navrhovanou zménou je, aby prvni lis byl vyuzivan pouze pro vyrobu soucastek pro linku
1. Toho dosédhneme tim, Ze se na prvnim lisu bude vyrabét nejen PS1, ale také PS2. Bude
zde tedy dochazet k prestavbé zatizeni stejn€ jako na druhém lisu. Diky tomu se nebude
muset PS2 pro montazni linku 1 skladovat v regdlovém skladu. Druhy lis pak bude vyrabét
pro linku 2. Takze PS2 a PS3 budou doplnény jesté¢ o vyrobu PS1. Timto feSenim by se

zamezilo nepotfebnému skladovani PS1, kterd je ur€ena pro montazni linku 2.

Lis-1 Linka 1
PS1
pPs2
———————— » -
————— -- >
Lis-2 -
Linka 2
PS1
P52
PS3
-------- > -
———————— > e e
77777777 > e it
Vysvétlivky: ﬁ
Supermarket

Obrazek 25 - Graficka vizualizace navrhovaného vzhledu procesu
(vlastni zpracovani)
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ZAVER
Predmétem piedlozené bakalaiské prace byla analyza soucasného stavu vyrobniho procesu,
ktery se zabyva vyrobou tfi druhii plastovych soucastek, které jsou nasledné¢ prevazeny

k montaznim linkam. Cilem bakaldfské prace bylo navrhnout opatfeni k snizeni podilu

¢innosti nepfidavajicich hodnotu pro proces.

Prace byla rozdélena na dvé hlavni €asti, a to na ¢ast teoretickou a praktickou. Teoreticka
¢ast této prace slouzila jako celistvy zaklad pro praktickou Cast. Tato Cast prace byla
zpracovana formou literarni reSerse. V teoretické ¢asti byly popsany pojmy jako je logistika,
vyroba, vyrobni proces a S§tihly podnik. Posledni kapitola teoretické Casti predstavuje

metody, které byly vyuZity pro analyzu soucasného stavu.

Prvni kapitola praktické ¢asti byla vénovana vybrané vyrobni spole¢nosti. Byla zde strucné
popsana jeji historie, pocet zaméstnancli, vyrobni portfolio, podnikova filozofie
a mezinarodni standardy spolecnosti. Dalsi kapitola praktické casti se jiz zabyvala samotnou
analyzou soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu. Pro kazdou plastovou soucastku byla
zpracovana procesni analyza, kterd poslouzila k znazornéni vSech ¢innosti v procesu. Déle
u kazdé z plastovych soucastek byl zaznaCen jeji materidlovy tok, ktery byl vlozen do
layoutu pracovisté. Toto zaznaceni materidlového toku poslouzilo k lepsi vizualizaci tras
potiebnych transportl. V nasledujici kapitole doslo k vyhodnoceni dat z procesnich analyz.
Pro vizualizaci vysledkti byly vyuzity vyseCové grafy. Tyto grafy byly pouzity pro urceni
c¢asového podilu podle druhu hodnoty Ccinnosti v procesu. Nejvetsi podil Cinnosti
nepfiddvajicich hodnotu byl nalezen u plastové soucastky 3, ktera je urCena pro montazni
linku 2. Podil téchto ¢innosti tvofil 70 % na celkovém casu procesu. Dale byly zpracovany

vyseCove grafy podle druhu transportu.

Diky vysledkiim z analyzy soucasného stavu bylo mozné navrhnout opatfeni pro zlepSeni
vyrobniho procesu. Prvnim navrZzenym opatfenim bylo vyuziti supermarketu misto skladu.
Timto opatienim by mélo dojit ke sniZeni po€tu pracovnikd, zkraceni doby procesu, sniZzeni
po¢tu cCinnosti nepfidavajicich hodnotu, snizeni poctu transporti a sniZzeni poctu
manipulacnich zafizeni. Druhym opatfenim byl ndvrh na pfizptsobeni vyrobnich zafizeni

podle potieb montdznich linek.

Véfim, Ze vypracovand bakalaiskd prace byla zpracovana v souladu se zadanim a splnila

vytycené cile.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

h:m:s Hodin:minut:sekund

ISO  Mezinarodni organizace pro normalizaci

m Metr

NVA Non Value Added (¢innosti neptidavajici hodnotu)

PS1  Plastova soucastka 1

PS2  Plastova soucastka 2

PS3  Plastova soucastka 3

VA  Value Added (¢innosti ptidavajici hodnotu)

VE  Value Enabling (¢innosti neptfidavajici hodnotu, ale potiebné pro proces)

% Procento
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