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ABSTRAKT

Bakalafskd prace se zaméfuje na snizeni piipravnych Cast na zékladé navrhu piestavby
layoutu v bunice firmy. Timto krokem dojde k zrychleni vyrobniho procesu. Bakalarska
prace je ¢lenéna do dvou Casti. Teoreticka Cast prace je zaméfena na problematiku vyroby,
jejich typech a déle pak obsahuje logistické koncepty fizeni vyroby. V praktické ¢asti prace
je popsana firma a jeji vyrobni proces. Nosnymi metodami pro analyzu soucasného stavu
byla metoda pozorovani a méfeni. Na zakladé analyzy pomoci Spaghetti diagramu je
navrzen novy layout a jsou zavedena opatieni, kterd napomohou firme ve zkraceni vyrobniho

procesu.

Kli¢ova slova: Analyza, efektivita vyroby, logistika, pfedvyrobni Casy, ptipravné casy,

rozmisténi, spaghetti diagram, vyroba, vyrobni logistika, zkraceni cast

ABSTRACT

The bachelor thesis focuses on the reduction of lead times based on a layout redesign in a
company cell. This step will speed up the production process. The bachelor thesis is divided
into two parts. The theoretical part of the thesis focuses on the issues of production, its types
and then includes logistic concepts of production management. The practical part of the
thesis describes the company and its production process. The supporting methods for the
analysis of the current state were the observation and measurement method. Based on the
analysis using Spaghetti diagram, a new layout is proposed and measures are introduced to

help the company in shortening the production process.

Keywords: Analysis, Efficiency of production, logistics, pre-production times, preparation

times, production, production logistics, spaghetti diagram, time reduction
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UvVOD

Dobré fizeni predvyrobnich casti predstavuje nedilnou soucast zlepSeni vyrobnich
procest. I drobné Casové ztraty se v této fazi mohou v celkovém méfitku promitnout do
provozni vykonnosti firmy. Kazdé opatfeni vede ke zlepSeni této vykonnosti. Pfedvyrobni
¢asy jsou Casto pro firmy neviditelnou a nedilezitou soucdsti, a to je Spatn¢. Cilem této
bakalarské prace je analyzovat tyto piedvyrobni Casy v konkrétni vyrobni bunce ve
spolecnosti FlowServe Czech Republic, s.r.o., identifikovat neefektivni kroky, navrhnout
opatieni a zmény v usporadani pracovisté, které povedou ke zkraceni ¢ast. Vysledkem ma

byt nejen Uspora Casu ale také i fyzické namahy pracovnikd.

Teoretickd Cast prace se zamétuje na popis vyrobni logistiky, typologie vyroby,
koncepty fizeni vyroby a aplikaci metod pro optimalizaci. Praktickd ¢ast predstavuje
samotnou firmu a déale se zaméfuje na pozorovani a méteni jednotlivych Cinnosti, kteti
pracovnici vykonavaji pfed samotnou vyrobou. Dale jsou feSena opatfeni pro zlepSeni
procest, je zaveden spaghetti diagram, kde byly zaznamenany pohyby pracovniki a na

zaklad¢ vysledkl byl navrhnut novy layout.
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I.

TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI LOGISTIKA

Alena Oudova (2016) ve své knize napsala, ze podnik je vlastné mozny chapat
jako ,,samostatny vyrobni system“, ktery je soucasti Sir§iho logistického fetézce a spojuje
odbératele i dodavatele, kdy na konci tohoto fetézce stoji koncovy zékaznik. Déle dodala,
ze cilem vyrobni logistiky je vést materialové toky v podniku tak, aby doslo k uspokojeni
potieb tohoto zédkaznika, coz v praxi slouzi jako ditkaz spravného usporadani materialového

toku v podniku

O vyrobni logistice piSe i Dupal’ (2018) v ndvaznosti na management vyroby. A to,
ze predstavuje integrujici prvek z fad poznatk z riiznych védeckych disciplin. Jde napiiklad
o systémové inZenyrstvi, personalistiku, ekonomiku préace, informatiku, matematiku,
operaéni vyzkum, statistiku, sociologii a psychologii. Dotykd se i prava, hygieny
a podobnych.

Po ptekladu zni Kampfova (2017) slova o vyrobé takto: ,, Vyroba je jedna
z podnikatelskych aktivit. Je to socidlni proces, coz zahrnuje procesy spojené s promeénou
materidlu a surovin na produkt. Efektivni vyroba se zabyva vyrobou produktii poZadovanych
zakaznikem. Vyroba se uskuteciiuje prostiednictvim vyrobmich procesu, které probihaji

ve vyrobnich jednotkach ruzného charakteru, coz ovliviwuje jejich rizeni.

Gupta a Starr (2014) psali o operacich, které se pifimo dotykaji vyroby. Podle nich
to jsou cilevédomé ¢innosti, nebo aktivity, které se provadéji postupné v ramci ¢innosti. Tyto
¢innosti jsou uréeny k dosazeni praktickych cili a konkrétnich tikolti. Rikaji, Ze tato definice
1ze pouzit prave jak pro vyrobni organizace, tak pro organizace poskytujici sluzby.

1.1 Cil vyrobniho managementu
Dle Jurové (2016) jdou cile obecné vyjadiit jako:
-, Vécny cil — samotné zhotoveni vyrobku

- Hodnotovy cil — naplnéni odvozeného cile od celopodnikovych cilu top

managementu

- Humanni cil — cely proces vyroby zajistit i spolecenské a humanni snahy “
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1.2 Vyroba a jeji faze

Dle Aleny Oudové (2016) Ize vyrobu vymezit dvéma zptsoby, a to v Sir§im slova smyslu
a konkrétn¢jSim. Prvnim zplisobem vyrobu mitizeme chapat v podstaté¢ jako ,,jakékoli
kombinace vyrobnich faktori, ktera vede k dosazeni urcitych vykonii . Kdyby byla pravidla
disledna a striktné¢ se drzelo tohoto vymezeni, zahrnovala by vyroba také investi¢ni
a personalni Cinnosti. Druhym zptsobem, jak mizeme vyrobu chapat, tedy z logistického

hlediska, uz§im vymezeni, ,, tedy jako cinnost, jejimz vystupem je produkce hmotnych statkui,

pripadné poskytovani sluzeb. *

Naopak Gustav Tomek o vyrobé napsal: ,, Vyroba umoziuje uspokojeni potieb
zakaznika vytvorenim vécnych statkii a sluzeb. Je rozhodujici soucasti hodnototvorného
Fetézce. Bez jeho efektivniho fungovani by nejen nebylo mozno realizovat to, co je vysledkem
marketingového poznani, které miizeme zjednodusené shrnout do trojuhelniku vazeb:
potencialni oblast poptavky (zakaznik) — plneni funkci produktem (potreby zdkaznika)
— technické provedeni (uzité technologie), tzn. Dosahnout konkurencni vyhody a zajistit
ekonomickou existenci firmy. Dale dodal, Ze ve své podstaté vyroba ucelna kombinace
faktorti, kterda ma za ucel vytvorit vécné vykony ¢i sluzby a realizace se uskuteciiuje
podnikovym vyrobnim systémem. Obecné Ize tento systém znézornit schématem na obrazku

¢islo 1. (Tomek, 2014)

ST TRANSFORMA AN prerise >
-
Ll . .
X - N otk e
PR lf A (i B
o arrd TR -I' . m \ m SOy o
© VROV S i Oy ©

o Y oo e EVTMEE o

/4 *‘5'-?c

Obrazek 1 Obecnd schémata transformac¢niho procesu
(zdroj: Integrované rizeni vyroby, Tomek, 2014)

Na webové strance Vario je vyroba popsana jako modul, ktery mé za tkol zabezpecit

kompletni vyrobni proces vcetné jeho fizeni, planovani a evidenci vyroby, vstupnich zdrojt,
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které jsou zapotiebi pro sledovani rezie, mezd atd. Ke kazdému kroku, ktery je ve vyrobé

1ze ptitadit operace se zdroji, coz mize byt jak lidska prace, tak vyrobni zatizeni.

,, Vsechny vyrobni podniky v globalizovaném prostredi neustdle vyzaduji rozhodnuti

v nasledujicich okruzich:

Co vyrabeét a v jakych lhutach?

Co podnik vyrobi sam a co nakoupi?

Jak zajisti logistiku opatrovani (ndakup)?

Co projektovat, konstruovat, modernizovat a inovovat?
Které vyrobkové obory inovovat?

Jakym systéemem péce o provozuschopnost dlouhodobého majetku zajistit

bezporuchovy chod vyrobniho procesu?
Jak zajistit potrebné druhy naradi a energii pro dany vyrobni program?
Jak zajistit plynulé materidlové toky vyrobou spolecné s vyrobni logistikou?

Jak stimulovat pracovniky k vykonu a jak motivovat k odpovédnosti za dodrzovani

norem a normativi? “ (Jurova a kol., 2016)

Alena Oudova (2016) uvadi, Ze vyrobni proces 1ze n€kdy €lenit do tii zakladnich etap,

kterymi jsou:

1.

3.

Predvyrobni etapa: zahrnuje Cinnosti zaméfené na zajisténi nezbytnych procesi
a zdroji pro samotnou vyrobu. Patfi sem zejména vyvoj vyrobku, technologicka
pfiprava vyroby a zaji§téni potfebného materialu.

Vyrobni etapa: pfedstavuje samotny proces vyroby, béhem n¢hoz dochazi

k pfeméné vstupli na vystupy prosttednictvim vyrobnich operaci.

Odbytova etapa: umisténi vyrobkt na trh.

Gustav Tomek (2014) ve své knize uvedl obdobnou véc a to, Ze se tento proces obecné

¢leni do t1 ¢asti:

1.

Ptedzhotovujici (,, v praxi casto nazyvana zjednodusené jako tzv. predvyroba, coz
je nepresné, ponévadz za predvyrobni faze se oznacuji ty, které vyrobé predchazeji,

tj. konstrukce, technologie a organizacni priprava“)

2. Zhotovujici (,, v praxi nazyvana predmontaz *)
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3. Dohotovujici (,, nazyvand montaz “)

Vnitropodnikowy
M hodnototvom fetézec R
faze faze o "
pfedzhotovujici MZS - MZS g ujici E =
Dodavatelé , Odbératelé
nakup .
nakupované k

1
Sklady nakupované polotovary [ hotovych w
materiall ES swoviny ! | .
i i
I
I

....................

fEzky

pracovisté (soustruhy)
Obrazek 2 Fazové uspotfadani vyroby
(zdroj: Integrované rizeni, Tomek, 2014)

Spisovatel Gustav Tomek (2014) k obrazku vyse uvedl, Ze 1ze vyrobni proces v ramci

téchto fazi popsat nasledovné:

- Sklad vyrobnich zasob (nakoupeného materidlu, polotovart a hotovych vyrobki)

je vychodiskem schématického znazornéni.
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- Provoz 1 (tedy prvni vyrobni faze) je misto, kde se vyrabi nejvétsi mnozstvi
shodnych dilti ur¢enych pro vSechny vyrobky. To tedy znamend vétsi vyrobni

davky zékladnich dilt, které se obrab¢ji a povrchoveé upravuji.

- Po prvni vyrobni fazi nasleduje mezisklad (MZS) 1, kde se skladuji prave
polotovary vyrobené v provozu 1, ale také materily, které se dal nespotiebuji. Tedy
zbyvajici mnozstvi materialu, které bylo vyrobeno v diisledku pozadavku vyroby
drobnych casti ve velkém. Tento ,,zbytek* se sekvencéné odebira do vyroby

dle potieby.
- Provoz 2, tedy druhd vyrobni faze, vyrabi zakladni podstavy, sestavy.

- Existuje tu i mezisklad 2, protoze se da predpokladat, ze i z provozu 2 bude

kumulace vyrobenych ¢asti.
- Tteti vyrobni faze (provoz 3) se soustiedi na konecné dokonceni findlnich produktt.
- Vyrobni proces se uzavira na skladé hotovych vyrobkd.
V knize s nazvem Logistika, kterou napsala Pavla Macurova, Nadézda Klabusayova
a Leo Tvrdon (2018) se o pfedvyrobni pfipravé zminila Macurova a to tak, ze jeji ndpln je
transformace pozadavkli a piedstav zdkaznikii do ndvrhu produktu a jejich procesi,

které budou vyrabét tento produkt. Predvyrobni ptipravu miizeme také nazvat technickou

ptipravu vyroby. Dale piSe o slozkach této ptipravy, které jsou:
- Projektovani vyrobkt (konstrukéni pifiprava) - tvar, rozméry, struktura a funkce
produktu
- Projektovani procesli (technologickd piiprava) — navrhovéani technologickych
postuptl
- Normovani

- Projektova organizace vyroby — specializace a dimenzovani kapacit, navrzeni

rozmisténi pracovist’, urceni tokl mezi pracovisti

V této ptfipravé je nutnd soucinnost organizacnich jednotek, jako jsou: technologie,
normovani, vyroba, marketing, fizeni jakosti. Velmi vhodnd je také uzka spoluprace

s dodavateli a zdkazniky, tymova spolupréce.
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2 TYPOLOGIE VYROBY

Vyroba se nejCastéji klasifikuje podle stupné opakovatelnosti vyrobniho procesu,

coz ovliviiuje pozadavky na zatizeni, pracovni silu a pldnovani vyroby.

2.1 Mnozstvi a opakovatelnost

Jurové (2016) ve své knize uvedla, Ze se vyrobni systémy v kazdém podniku mohou fidit

dvéma zplsoby — vyroba dle objednavek a vyroba dle odhadi.

2.1.1 Vyroba dle objednavek, kusova vyroba

., V ramci kusové vyroby je vyrabén jeden nebo nekolik malo kusu urcitého druhu vyrobku,
pricemz vyrobky samotné se od sebe velmi casto odlisuji. Prikladem miize byt vyroba lodi

¢i stavba letistnich hal. Rozmanitost vyrabenych druhii je znacna . (Oudova, 2016)
V knize od Aleny Lochmannové (2022) je uvedeno, ze kusova vyroba se muze délit na:

- Vyroba na staveniSti — tato vyroba souvisi s dodavkou nehybnych, nemovitych
vyrobkll, kdy vyrobni faktory jsou pfesunuty na ur€ité misto vyroby. Jedna

se napiiklad o vystavbu délnic ¢i budov.

- Vyroba na zakazku — nastaveni parametri vyrobku vychazi z individualnich

zakaznickych pozadavkd.

- Vyroba podle projektu predstavuje specifickou formu kusové vyroby,
ktera se uplatiluje pfi realizaci atypickych vyrobki, jako je napiiklad vystavba
letiste.

O vyrobé dle objednavek Jurova (2016) a kolektiv uvadi ptiklad na pohovkach a autech.
Pokud si zdkaznik nevybere produkt, ktery je vystaven ve vyloze, tak bude muset n¢jakou
dobu c¢ekat na zhotoveni nového. V tomhle ptipadé¢ si firma do svého planu musi zatadit
dalsi vyrobu a Casov¢ ji usporadat tak, aby zékaznik neptesel ke konkurenci, protoze pokud
mu bude nabidnut termin dodéni za 4 mésice, ale konkurence nabidne za 4 tydny,

tak je jasné, Ze zakaznik zvoli rychlejsi variantu.

2.1.2 Sériova vyroba

., Prvopocatky sériové vyroby lze nalézt ve stiedoveké Ciné. Zde méla v mystickych ritudlech
i z hlediska obrannych strategii diilezité misto lukostrelba, lukostielecké kavalerie byly

pateri cinské armady. Cinsti lucistnici si piivodné vyrabéli a pouzivali své vlastni Sipy
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a pouzit Sipy od nekoho jiného bylo né bylo nesmysiné, coz se ovSem zmeénilo s rozvojem
uplatneni lukostrelby v obrannych strategiich a vojenské taktice. Pravé sip lze povazovat

za jakysi prvni standardizovany objekt sériové vyroby “. (Oudova, 2016)

Gros (2022) napsal, ze se jedna o vyrabéni vyrobkil ve vét§im mnozstvi, cemuz se fika
vyrobni série a dle ur€eni velikosti vyrobnich sériich, se déle jednd bud’ o malosériovou
nebo velkosériovou vyrobu. Jsou zde univerzalni zafizeni a vyrobky se vyrabéji opakované

podle poptavky zakazniki.
Vyhody sériové vyroby jsou rozepsané na strankach Ceopedia a to nasledovné:

-, Uspora nakladii : Tento typ vyroby umoznuje nejefektivnejsi vyuziti materialu
a prdce, coz vede k usporam nakladii. Navic, jelikoz jsou produkty vyrabény stejnym
zpiisobem, je méné casu straveného vymeénou stroji a ucenim se novym procesum,

coz zefektiviiuje vyrobni proces.

- Standardizace : Sériova vyroba umozZnuje vysokou uroven standardizace,
ktera zajistuje, ze vSechny produkty jsou vyrabény podle stejnych specifikaci
a spliuji normy kontroly kvality . To sniZuje riziko defektu a zajistuje konzistenci

konecného produktu.

- Skdlovatelnost: Sériova vyroba je vysoce Skdlovatelna, coz znamend, Ze ji
Ize snadno prizpiisobit meénicim se pozadavkiim trhu . To umoznuje rychlé reakce
na potreby zakazniku a také umozZnuje vyrobu vetsiho mnozstvi produktii v kratsim

case.

- Automatizace: Sériova vyroba obvykle zahrnuje pouziti automatizovanych strojui,
které mohou snizit mnozstvi potrebné prace a cas potiebny k vyrobé stejného poctu

produkti. To umoznuje efektivnéjsi a nakladové efektivnejsi vyrobni proces.

(Sériova vyroba, 2023)

2.1.3 Hromadna vyroba

Alena Oudové (2016) o hromadné vyrobé uvedla, Ze je typicka naptiklad u spotfebniho
primyslu. Tento typ vyroby se vyznacuje dlouhodobou produkei jednoho druhu vyrobku
ve vysokych objemech nebo se mize jednat o jednom vyrobku v nekolika typovych
obménach. Vyrobni proces je mechanizovany nebo automatizovany a lidska faktor zde moc

velké zastoupeni nemd. Jednad se o vyrobu naptiklad cigaret nebo zpracovani ropy. Déle


https://ceopedia.org/index.php/Cost
https://ceopedia.org/index.php/Production_process
https://ceopedia.org/index.php/Standardization
https://ceopedia.org/index.php/Quality
https://ceopedia.org/index.php/Risk
https://ceopedia.org/index.php/Market
https://ceopedia.org/index.php/Needs
https://ceopedia.org/index.php/Customer
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Alena Oudové uvedla, ze hromadnd vyroba miize mit bud’ charakter proudové vyroby

nebo pasové.

Pasova vyroba dostala svlij nazev kvuli bézicim pastm, které premistuji material
a soucastky mezi jednotlivymi vyrobnimi stanovisti. V této vyrob¢ se jednotlivé ¢asy tkonu
na lince oznacuji jako takty a vSechny musi byt spravné synchronizovany s celou vyrobou.
Spisovatelka dale uvedla, Ze existuji i pracovisté, kde s vyrobkem manipuluji operatofi,
ale vedle nich se vyuzivaji i takova pracovisté, v nichz veskeré tkony probihaji automaticky

bez nutnosti zdsahu operatora a zafizeni jsou kvalifikovana jako automatické linky.

2.1.4 Vyroba dle odhadi

Tato vyroba dle Jurové (2016) a kolektivu je vhodna, pokud chce vyrobce znacné zkratit
vyrobni Cas a ¢ekani zdkaznika. Vyrobce ale na sebe bere riziko udrzovani zasob a také

se zde riskuje kapital, ktery se musi vynalozit na uspokojeni o¢ekavané budouci poptavky.

2.2 Stupen mechanizace

,Podle stupné mechanizace Ize rozlisovat vyrobu rucni, mechanizovanou
a automatizovanou. Rucni vyroba je vykondvdana clovékem, mechanizovanda vyroba je
vykondvana strojem, ktery ovSem obsluhuje prislusny pracovnik a automatizovana vyroba

je vwkonavana strojem bez zasahu lidské ruky “ (Oudové, 2016)

Gustav Tomek (2014) uvadi, ze existuji dle tohoto hlediska 4 druhy vyroby a to ruéni,

strojni, ¢astecn€ automatizovanou a pln¢ automatizovanou.

2.3 Charakter technologie

O tomto rozdéleni piSe Jurova (2016), Ze muze byt mechanickd, kde se u materialt
a polotovarti neméni vlastnost latkové podstaty, ale jejich, tvar a jakost ano. Jako pftiklad
uvadi strojirenskou a stavebni vyrobu. Podobnym typem je chemicko-technologicka vyroba,
o které pise Gros, ze diky mechanickym a fyzikalnim operacim se zpracovavanych materiala
meéni tvar (lisovani, obrabéni, montaz) a v n€kterych piipadech dochézi ke ziskani zcela
novych vlastnosti (nanomaterialy a nanovlakna).

Energetické procesy zminiuje Gros (2022). Tento druh ptfevadi rizné energetické zdroje

na elektfinu a nosice tepla pro vyrobu energii. Zde se fadi i jadernd vyroba, vzhledem k jejich

druhu produkované energie.
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2.4 Mira plynulosti

Plynulost toku vyroby je jeden z klicovych faktorti, které¢ ovliviiuji efektivitu vyrobniho

systému.

2.4.1 Plynula vyroba

V GaBI Zurnélu se o kontinudlni vyrob pise jako o integraci fady jednotkovych operaci,
které neptetrzité zpracovavaji materidly, aby vyrobily vyrobek. Také se o ni piSe jako
o procesu, ktery je sestaveny ze sekvence vice nez jedné jednotkové operace. Je vyvinuty
pro nepretrzité zpracovani materialti za i¢elem vyroby konec¢ného produktu. Technologie
kontinualni vyroby zacala uz v 18. stoleti béhem prvni praimyslové revoluce a od té doby ji

pfijala riznd primyslova odvétvi.

Také ve své knize Gros (2022) napsal o kontinualnich procesech: ,, suroviny, materialy
vstupuji do procesu nepretrzite, polotovary plynule od jedné operace ke druhé a stejné tak
vetsinou jediny vyrobek kontinualné opousti operaci posledni. Specificky pribeh maji
procesy jejichz ucinnost klesa v case a je ji treba po urcitém case obnovit.* Jako ptiklad
uvadi Gros katalytické vyroby nebo filtracni procesy, kde materidl kontinualné prochazi
zatizenim, ale v urcitych cyklech je potfeba vyrobu prerusit kvili potiebé vymény napiiklad
katalyzatoru nebo napln€¢ do filtri. Zde je jeden =z velkych problémi stanoveni

nejvhodnéjsiho cyklu pro tuto vymeénu ¢i jiné preruseni.

Podle Jaromira Tichého ptedstavuje kontinualni druh vyroby hromadnou vyrobu
zaméfenou na nékolik malo produktt piibuzného charakteru. V tomto typu vyroby dochézi
k plynulym pfechodliim mezi technologickymi operacemi bez mezioperacniho skladovani

a vyrobni zafizeni jsou plné prizplisobena konkrétnim vyrobkim.

2.4.2 PreruSovana vyroba

Dle Saidi-Mehrabada pferusovana vyroba ptedstavuje typ vyrobniho systému,
ktery se vyznacuje produkci menSich objemil rtiznorodych vyrobki. Je charakteristicky
Castymi zménami sortimentu, nepravidelnym sledem operaci a vysokou potiebou
ptizplisobeni procest specifickym zakadzkam. Pfi tomto typu vyroby je velkou vyzvou
planovani a rozvrhovani vyroby, protoZe je nutné zohlednit jak rozdilné vyrobni Casy

jednotlivych zakézek, tak dostupnost zdroja.

Mezi vyhody pieruSované vyroby autofi napsali:
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- Vysoka flexibilita
- Schopnost reagovat na individualni potieby zakaznikt

Mezi nevyhody uvedli:

wewvr

- Slozit¢jsi planovani vyroby

- Potencionaln¢ delsi vyrobni ¢asy a prostoje

2.4.3 Dilenska vyroba

U dilenskd vyroby, charakterizované jako technologicky princip, se predpoklada, Ze je
nachystano k okamzitému pouziti skupina stroji se shodnou funkci a jejich potradi je urceno
na zaklad¢é technologickych postupt jednotlivych produkti. To znamena, Ze stroje
se stejnym typem operace jsou soustiedény prostorové do jedné organizacni jednotky
(dilny). Prostor mezi pracovisti je vybaven pfirucnimi sklady, zatimco mezi jednotlivymi
dilnami se nachézeji mezisklady, protoze doprava mezi operacemi se na takovém pracovisti
muze stat komplikovanou. Neni zde stanoven pevny rytmus v prubéhu vyroby a zakazky

nemaji jednotny €as zpracovani. To jsou informace z knihy od Tomka (2014).

Tabulka 1 Vyhody a nevyhody dilenské vyroby

Vyhody
Vyznamné zvyseni flexibility a adaptability
Kvalifikované pracovni sily maji vétsi

Nevyhody
Vyssi pozadavek na kvalifikaci pracovnikl
Stala potfeba uprav planti podle piichodu

prostor pro rozhodovani

novych zakazek

Rychla reakce na poruchy ¢i zmény planti

Casova prostorova nepiehlednost

Vétsi variabilita druht vyrdbéné produkce
diky univerzalnosti stroji

Vysoky podil prostojii v rameci pracovni
doby

kusova i sériové vyroba

Dlouhé, nejednotné dopravni cesty

komplexni ptiprava pracovniki

Zvyseni poctu mezisklad

(zdroj: Integrované rizeni vyroby, Tomek, 2014)

2.4.4 Proudova vyroba

,, Umoznuje nepretrzity proud zpracovani surovin a je pouzivana tam, kde nedochazi
k castym zménam zarizeni a operaci, pricemz kazda operace je zde provadena vyrobnim
strojem a jeho operatorem. Pracoviste a vyrobni prostiedky jsou zde usporadany v souladu

a prubéhem vyroby “ (Lochmannova, 2022)

Proudova vyroba dle autorky Oudové (2016) znamend to, Ze vyroba nepfetrzité
zpracovava suroviny a je zde minimalni potieba zmén zafizeni a operaci. Rozvrzeni

pracovist’ i vyrobnich prostfedkt je ptizpiisobeno kontinualnimu chodu vyroby.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 23

Na strankach Tutor2u autor uvadi vyhody i nevyhody této vyroby. Mezi vyhody patii
to, ze z montaznich linek mize sjizdét velké mnozstvi vyrobkll s velmi nizkymi naklady,
a to z diivodu, ze vyroba mtize pokracovat i v noci a o vikendech. Nevyhodou je kapitalova
narocnost a tim, Ze v tomto typu vyroby je velké mnozstvi strojii, tak je nadrocné meénit
vyrobni proces. Vyrobky musi byt velmi podobné a vyroba je nepruzna tim, kolik strojii je

zapotiebi.
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3 LOGISTICKE KONCEPTY RiZENI VYROBY

Existuje mnoho moznosti, kterymi se d4 inspirovat nebo je zatadit do spolec¢nosti, aby doslo
ke zlepSeni a jednim z nich jsou logistické koncepty, jak fidit vyrobu firmy. Nékteré zlehka

popsal Manlig a spol a to takto:

e, Lean Production/Management — effective and economical processes (,,zero

waste “)
o Total Quality Management (TOC) — high-performance processes

o Six Sigma — stabel processes “

3.1 Systémy MRP

Tento systém se pouziva pro planovani ve vyrob¢ a jsou dva druhy tohoto systému. Prvnim
je pro planovani materidlovych zdroji — Materials Requirements Planning a vyrobnich
zdrojii — Manufacturing Resource Planning.

3.1.1 MRP I — Materials Requirements Planning

Dupal’ (2018) o tomto systému napsal, Ze pomoci vypoctové techniky se minimalizuji
zasoby a soucCasn¢ se zabezpecuje potfebné mnozstvi materidlu pro vyrobni proces.

Jako vyhody tohoto systému uvedl:
- Pozitivni vliv na finan¢ni vysledky podniku (ndvratnost investici)
- ZlepSeni vysledki v oblasti vykonu vyroby
- Lepsi fizeni vyroby
- Niz8i zasoby
- Casové rozlozené objednavani materialu
- Vyssi spolehlivost
- Nizsi vyrobni naklady
Mezi nevyhody patfi:
- Nekoukd na naklady na obstaravani materidlu

- Zvysuji se naklady na ptfepravu a jednotku vykonu
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- Pokud bude problém s dodavateli, tak hrozi vypadek nebo zpomaleni vyroby

Po ptelozeni zni Kampfova (2017) slova takto: ,,Charakteristickym rysem tohoto
systtmu je, Ze jednotlivé vyrobni piikazy jsou podnétem pro vypocet kusovych
a materialovych pozadavki na zakladé kusovniku nebo norem spotieby materialu. Na
zakladé spotieby je stanovena potfeba. Jedna se o integraci materidlového hospodarstvi

zajisténim Casovych a kvantitativnich vazeb mezi ndkupem a odbérem. (Kampf, 2017)
Pokud bychom MRP chtéli uplatnit, tak podminky zminila Macurova (2018):
- Hlavni vyrobni plan musi byt popsan v pojmech kusovniku
- Aktudlni kusovniky
- Vsechny polozky musi mit svilj jedine¢ny kod

- Pro kazdou polozku musi byt zndma priibézna doba a velikost davky

3.1.2 MRP II - Manufacturing Resource Planning

O tomto systému se zminuje také Dupal’ (2018), ktery uvadi, ze pokryva cely soubor ¢innosti
souvisejicich s planovanim a fizenim vyrobnich operaci. Zahrnuje vyrobni planovani,

planovani poZadavki na zdroje a tvorbu zékladniho planu vyroby.. U vyhod autor uvedl:
- SniZeni zasob o ¢tvrtinu az tietinu
- Zvyseni obratu zasob
- Zvyseni spolehlivosti v€asnych dodavek zakazniklim
- Tim, Ze se omezi mimotadné dodavky, tak se minimalizuji ndklady na nakup

Kampf samoziejmé také zminil MRP 1II a pteklad zni: ,, V pripadeé systému MRP II je
rozsiren o dalsi funkce 7izeni materialu, planovani denni kvality, systemy kontroly
materialové pripravenosti na sledovani kritickych bodii. Lze zacit tim, ze MRP II vychazi
nejen z poptavky po materialu, ale i z celkovych zdrojii. Predpokladd integrované reseni
zdrojit a datovou zakladnu celé vyroby, a dokonce i prodeje. Na této bazi se planuji

marketingoveé aktivity, planovani vyroby, predvyroba, priprava a odbyt. “ (Kampf, 2017)

Jaromir Tichy piSe, ze MRP 1II je pldnovani vyrobnich zdroji a je to koncepce,
ktera definuje urovné planovani. Kdy jsou vSechny urovné propojeny zpétnou vazbou.
I kdyz je tento systém velmi univerzélni, tak byl plvodné urCen pro vyroby vétSich

vyrobnich davek.
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3.2 Stihla vyroba (lean production)

Na strankach Lean Enterprise Institute popsali, Zze §tihlé mysleni ma moralni pravidlo, a to
respekt k lidskosti zakaznikli, zaméstnancii, dodavatelti, investort a komunit s virou, ze diky
praktikam, které nabizi Stihlé mysleni se vSichni budou mit dobfe. Tento zpiisob vyroby
nemd pouze jednu spravnou cestu, podporuje experimentovani a inovace a neni to pouze
metoda, ktera slep¢ nasleduje sva pravidla — klicem je pochopit principy a aplikovat je tak,

aby nam piinasely co nejvétsi hodnotu.

., Lean z anglického stihly, je oznaceni metodiky pro optimalizaci procesii (nékdy byva
oznacovano ve vyrobé jako lean manufacturing), kterd se ridi heslem nas zakaznik, nas pan
a snazi se zakaznika maximdlné uspokojit, tim, Ze spolecnost vyrabi, jen to, co je
od zakaznika vyzadovano. Tedy hlavné v poZadované kvalité a za minimdlni cas. S tim jsou
samozrejmé spojeny i interni naklady, které jsou tak minimalizovany a spolecnost dosahuje
vyssich zisku. Metodika byla piivodné vyvinuta spolecnosti Toyota pod nazvem TPS — Toyota
Production System. “ (Lean Enterprise Institute, © 2025)

Tabulka 2 Realizace znaki §tihlé vyroby

Znak Stihlost

Zpiisob vyroby Plynuly tok materialu
Sklady, zasoby Pouze nejnutné;si
Ptipravny Cas Pouze nejnutnéjsi
Dopravni cesty a asy Kratké

Stupen vyuzivani strojil a zatizeni | Vysoky (nad 80 %)
Chybovost Extrémné mald
Pracovisté Ve skupinach
Spolehlivost dodavek Vysoka

Poruchy zatizeni Ziidka

(zdroj: Dupal, 2018)

3.3 Teorie omezeni (Theory of Constraints)

Golmohammadi napsal, ze TOC vyvinul Goldratt na pocatku 80. let 20. stoleti a teorie
se dal8i roky vyvijela. Byla pouzita poprvé pii pldnovani a rozvrhovani vyroby s cilem
maximalizovat zisky a efektivitu podnikii s ohledem na poZadavky trhu prostfednictvim
identifikace a vyuziti omezenych zdrojii. Aby firma maximalizovala zisk, tak mize TOC
vyuzit na vytvofeni hlavniho vyrobniho planu, ktery bude maximalizovat propustnost

omezujicich zdroja systému.
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Panizzolo uvedl o teorii omezeni, Ze je od 80. let 20. stoleti klicovym tématem ve
vyzkumu opera¢niho managementu. Pfedpoklada, ze tato teorie zlepsi globalni vykonnosti
organizace pouze na zaklad¢ nékolika bodl v systému. Ve svém textu zminil 1 Goldratta,
ktery tika, ze ptistup TOC uznava, ze kazda organizace musi mit systémovy cil, takze kazda
¢innost v tomto procesu musi byt hodnocena z pohledu dopadu na tento cil. Teorie popisuje

myslenku identifikace a fizeni tzkych mist ve vyrobnim procesu.
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4 VYUZITE METODY V PRAKTICKE CASTI

V praktické ¢asti byly vyuzity metody Spaghetti diagram a vyvojovy diagram. Spaghetti
napomohl ke zmapovani pracovisté a naslednému pieorganizovani layoutu. Vyvojovy

diagram zjednodusen¢ a piehledné¢ ukézal kroky vyrobniho procesu.

4.1 Spaghetti diagram

Yalcin a spol (2018) uvedli ve svém ¢lanku, Ze spaghetti diagram slouzi k pochopeni toho,
jakym zptusobem a kolik toho pracovnici nachodi v pracovnim prostoru. Tyto pohyby
se zakresluji na mapu riznymi barvami a cilem je snizit vzdalenost, kterou musi pracovnik
urazit a tim zjednodusit praci. Nadmérné pohyby piedstavuji druh plytvani, protoze to jsou
¢innosti, které neptedstavuji zaddnou pridanou hodnotu produktu nebo sluzbé. Jako priklady
se da uvést: hledani materialti a vybaveni, obtizny pfistup k potfebnym néstrojim, umisténi
materiadli daleko od vyrobni zény, fyzicka namaha zplsobena nevhodnym pracovnim

prostfedim nebo vybavenim.

Daneshjo a spol (2021) ftikaji, ze existuje fada divodl, pro¢ je nutné piehodnotit
divody stavajiciho usporadani. Tento kol muze souviset s potfebou Setfit misto, snizit
pracovni zatéZ, zavést novy zpiisob manipulace nebo piepravy. Dale uvadéji, ze zavést
zmény v uspotfadani ve stavajici vyrobé je vZdy slozZité, protoZe existuje mnoho omezeni.
Jako piiklad uvedli technicka zatizeni, kterd musi zlistat na svém misté nebo nelze zachovat
volnou cestu pro pohyb. VSechny navrZzené piedpisy musi samoziejmé spliiovat

bezpecnostni predpisy.

Al-Zubaidi a spol (2022) mluvi o spaghetti diagramu jako o monitorovacim
a analytickém nastroji, ktery napoméha praktikim ziskat komplexni pohled
na rozpracovanou praci v diln€¢. Diagram znadzorfiuje pohyb pracovnikli na diln€ pii plnéni
svétenych technologickych ukolti. Odhaluje neefektivni rozvrzeni a identifikuji velké
vzdalenosti mezi jednotlivymi kroky a identifikuje oblasti, kde se plytva casem vizualizaci
zbyte¢ného pohybu lidi, produkti nebo materiali. Musi ovSem byt poskytnuta realisticka
data, ktera jsou ptesny pohyb lidi a materidlu mezi odd€lenimi, pracovnimi stanicemi a stroji

v dilné.

Rozhodnuti o rozlozeni a vzhledu provozu urCuje zpiisob a povahu postupu
transformovanych zdroji v ramci operaci nebo procesu. Tohle a dalsi konstatoval Slack.

Déle mluvi o tom, jak rozlozeni mize pusobit na pracovniky a zdkazniky (také tvoii soucast
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transformovanych zdroji). Obrazek nize ukazuje, jak uspotfadani i vzhled zatfizeni ovliviiuji
nékteré z faktort, na jejichz zéklad€ jsou provozni zatizeni posuzovana. Pokud je uspotadani
provedeno Spatné¢ muze vést k dlouhym casim procesii, nepruznym provozim,

nepfedvidatelnym toktim, vysokym nakladtm, frustraci lidi v provozu.

— Fixed position layout
— Functional layout

Customer experience

— Cell layout Flow efficiency J
— Line (product) layout Flow of transformed

resources Flow flexibility J

Layout - the =

—>»| relative positioning : Clarity of flow J
s Interaction between
GRS arts of the process

2 > Space utilization J

Look - the A Staff effectiveness J

appearance of Staff experience
facilities Communication J

Emotional response

Layout and look :> Affect flow, interaction |:> Which affect operations
decisions and experience performance
Obrazek 3 Faktory ovliviiujici uspotadani pracovisteé

(zdroj: Slack a Chambers, 2019)

4.2 Vyvojovy diagram

Na strankach Popelka popisuji vyvojovy diagram jako jednoduchy rozhodovaci strom,
kdy princip zGstava stejny. CoZ znamend, Ze se plni instrukce v jednotlivych blocich
a postupuje se po spojovacich ¢arach, dokud nedojdete do konce. V rozhodovacim stromu
se zaCind obdobné nahofe a bloky vzdy obsahuji otdzku a na zdklad€ jeji odpovédi

postupujete dal, ale vyvojovy diagram je o néco bohatsi.
Diagram musi spliiovat urcité zasady, pravidla, které jsou:
- Zacatek diagramu je vzdy pouze jeden
- Z kazdého bloku (vyjimka je rozhodovaci) vede pouze jedina cesta

- Spojnice vedouci zrozhodovaciho bloku musi byt oznaceny (ano/ne,

pravda/nepravda, P/N, ...)

- Spojnice nezacina ani nekon¢i ,,ve vzduchu*
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- U kazdé spojnice musi byt jasny smer

4.2.1 Symboly vyvojového diagramu

Stranka Aspose vysvétluje symboly/bloky vyvojového diagramu:

Flowline: smér procesu

- Termina nebo Terminator: pocatecni nebo koncové body procesu
- Process: krok v procesu

- Decision: rozhodnuti (ano/ne)

- Document: piedstavuje dokument

- Input/Output: vstup/vystup

__*
Flowline Termina or Terminator Process
Decision Document Input/Output

Obrazek 4 Symboly vyvojového diagramu

(zdroj: Vyvojovy diagram online, 2024)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI FIRMY

Firma Flowserve, s. r. 0. ma pfes 16 000 zaméstnancii v 206 pobockach ve vice nez 50 zemi
a uspokojuje vice jak 10000 zdkazniki. Firma je globalnim leadrem ve vyrobé
a poprodejnich sluzbach pro komplexni systémy fizeni prutoku. Jejich odborné znalosti
napomahaji v podporovani energetiky, vodohospodaistvi a potravinové produkce.
Flowserve wusiluje o formovani ¢isté energetické budoucnosti prostfednictvim
technologickych inovaci, investovanim do jejich strategii energetické transformace a ESG,
které plni a ma pres 230 let zkuSenosti s riznorodou primyslovou vyrobou a vyvojem
udrzitelnych feSeni. Zamétuje se na prumyslové oblasti (ropny, plynarensky, chemicky,
energeticky a vodni primysl). V poslednich cca 3 letech korporace Flowserve méni svou
orientaci ztzn. prumyslu fosilnich paliv do segmenti zelené energie, a to zejména

zpracovani vody (napt. desalinace motské vody).
V této firme existuje 6 hodnot, které plni:
1. Bezpeci — vytvofit bezpecné pracovni prostiedi
2. Lidé — dtvéra a respekt vici pracovnikiim a zakaznikim
3. Bezuhonnost — dle jejich slov vzdy délaji to, co je spravné
4. Dokonalost — ukazovat vasen pro neustalé zlepSovani

5. Inovace — mit na paméti, Ze se véci mohou d¢lat jinak a pokud

nevyjdou, tak se ponauci ze svych chyb

6. Vlastnictvi — byt si védom svych zavazkl a vzdy jednat pro firmu v nejlepSim
minéni

Flowserve ma velmi rozsahlé portfolio produkti od Cerpadel a tésnéni pres ventily,
zafizeni na rekuperaci energie (zpétné vyuziti energie, kterd by byla jinak ztracena),
hydraulické odkoksovaci systémy (odstranéni usazenin a koksu z rtiznych zatizeni — motorti,
turbin). Dale mimo jiné nabizi 1 Sirokou Skalu sluZeb v podobé servisnich a inZenyrskych.
Diky této kombinaci spole¢nost napomahd svym zakaznikiim ve zvySovani produktivity,
snizovani provoznich ndkladi nebo optimalizaci svych vykonl. Jednim z hlavnich cilt

korporace Flowserve jsou dodavky s vysokou ptidanou hodnotou a Spickovou kvalitou.
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5.1 Historie

Flowserve je na trhu vice nez 200 let a patii ve svém oboru do svétové Spicky. Byla zalozena
vroce 1790 v Londyn¢ Thomasem Simpsonem a nesla ndzev Thomson and Simpson.
Po n¢kolika letech firmu ptevzali jeho synové a zménil se ndzev na James Simpson and Co.
V prubéhu dalSich let se zménila jesté na Worthington Pumps Co., kdy tato firma je i sou¢asti

nyn¢jsiho Flowserve.

Zajimavosti je, ze se firma pred 27 lety zaregistrovala jako vetfejnd spolecnost na

Newyorské burze cennych papirtt (NYSE).

5.2 Organizaéni struktura

Korporace Flowserve vyuzivd kombinaci liniové a maticové organizacni struktury.
Flowserve Czech Republic je liniové fizena zejména vyroba (operations). Reditel celého
zavodu je zarovenl vyrobnim feditelem. Jemu jsou pfimo podiizeny nésledujici oddé€leni
— planovani, technologie, kvalita a fizeni vyroby. Maticové¢ jsou fizena oddéleni nakupu
(supply chain), human resources a finance. Tato oddéleni maji svou pfimou reportovaci linii
nikoliv v organizaci operations, ale v organizacich Supply chain, HR a Finance, pfimi
nadfizeni lokalnich manaZert v t€cho organizacich jsou soucasti vrcholového managementu
regionalniho vedeni EMA (Evropa, Blizky vychod, Asie). Diivodem oddéleni je zejména
fakt, Ze pti uplatiovani principu Ctyf o€i pfi podpisu smluv, schvalovani investic apod.,
nemohou byt upfednostnény z4jymy jednotlivé lokéalni organizace (napf. Vyroba,

pred celokorporatnimi zajmy).

Spole¢nost Flowserve Czech Republic aktudlné ve svém zivodé v Olomouci
zaméstnava 101 pracovnikil, z nichZ 93 jsou pracovnici vyroby a ptidruzenych procest
(technologie, planovani, kvalita atd.). Zbyvajicich 8 pracovnikl tvofi, jak bylo jiz vyse
uvedeno, dva nakupci, dvé ucetni, jedna personalistka, a tfi ¢lenové TOP managementu
(Vyrobni feditel, Finanéni feditel a Reditel kvality). Organizaéni struktura je vloZena

v priloze ¢islo 1.

5.3 Vyrobni proces firmy Flowserve

Vyrobni proces ve Flowserve Czech Republic za¢ina pfijetim zdkaznické objednavky a jejim
zaevidovanim. Zde je nutné uvést, Ze spoleCnost ma pouze interni zakazniky,
tzv. Intercompany zakazniky. Témi jsou sesterské organizace v Nizozemi (Etten-Leur)

a v Némecku (Dortmund).
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Nasleduje technicka ptiprava vyroby v ramci, které se posuzuje proveditelnost zakazky
z hlediska dostupnych kapacit, materidlovych zdroji a technologického vybaveni. Pokud
je skutecnost takova, Ze zakazka nejde zrealizovat, tak se proces ukoncuje. Zda je skutecnost
opacna, tak se rozhoduje, jestli se uskute¢ni vyhradné interné nebo bude Cast procesu

outsourcovana externim dodavatelum.

5.3.1 Interni vyrobni proces

Pokud je proces zrealizovan interné, tak zacina podrobnou technickou pfipravou,
ktera zahrnuje zpracovani planu vyroby. Nasledné je zakazka zaddna do ERP systému a
SAPu (zde jsou fizeny veskeré klicové procesy podniku). Po vyrobé nésleduje vystupni
kontrola kvality a pokud produkt nevyhovuje, tak jsou pfijata napravna opatieni (oprava,
uprava). Pokud je produkt vyhovujici, tak se zabali, expeduje a po doruceni zdkaznikovi

je ziskana zpétna vazba.

5.3.2 Vyroba s externi spolupraci

Nejdiive je vybran vhodny dodavatel, jehoZz kapacity a schopnosti jsou ovéteny. Opét se dale
provede podrobna technicka ptiprava a predaji se vSechny potifebné informace a podklady
dodavateli. Ve chvili, kdy je produkt dopraven do podniku, tak se provede vstupni kontrolni
kvalita. Pokud je néco s produktem Spatné, tak se provede reklamace. Pokud kontrola
neodhali zddné neshody a zavady, tak se v podniku uskute¢ni dokoncovaci prace, nasledné

vystupni kontrola, baleni, expedice a ziskani zpétné vazby od zdkaznika.
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(zdroj: vlastni)
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6 VYCHOZI STAV PRIPRAVNYCH CASU

Firma si ptala analyzovat aktivity a Casy pfed vyrobou pouze u jedné bunky, takze se veSkera
opatfeni a navrhy budou tykat pravé jedné bunky. Cela bakalarska prace byla zpracovana
stejnou smeénou, protoze to ulehcovalo organizaci, mezilidské vztahy, které se béhem praxe
vyvijely a schize — pfedeslo se tim zbyte¢nému vysvétlovani analyzy, seznamovani
s napady, uz probranymi taktikami a postupy. Firma ma vzdy dvé smény na jednu buiiku
a ty se toci dle rannich a odpolednich smén (ranni sména od 6:30-14:00 a odpoledni sména
od 14:00 do 22:30). Ne vzdy bylo lehké svolat naptiklad schizi, protoze manazefi vétSinou
kon¢i kolem druhé hodiny odpoledni, i kdyz n¢kdy byvaji déle, a kdyz méla zrovna sména

A odpoledni sménu, tak museli manazeti zlistavat déle.

Podrobné se zapsaly vSechny aktivity, které musi pracovnik ud¢lat, nez za¢ne vytvaret
vyrobek. Pomoci stopek se zmétily nékolikrat za den a ndhodné, aby pracovnici nebyli
ovlivnéni a nedélali svou praci rychleji nebo pomaleji, nez je jejich zvykem. Po detailnim
zapsani se vzdy vybral po zprimérovani nejpomalejsi pracovnik (tedy nejdel$i cCas)

—1kdyz se Casy lisily pouze o vtefiny.

6.1 PrihlaSeni do systému

Tato ¢innost m& dohromady tii aktivity — pfihlaSeni, spusténi programu a tisknuti listu

s nastroji a postupy. Tyto aktivity trvaji dohromady 1 minutu a 52 vtefin.

Prvnim krokem kazdého pracovnika po ptichodu do prace je ptihlaSeni do systému.

Coz zahrnuje:

1. Zapnuti pocitace (pokud neni v chodu)

2. Otevfeni potiebného softwaru (MIS nebo fidici programy)

3. PiihlaSeni pod svym vlastnim kdédem

Ve firmé funguje jeden pocitac na buiku, coz je jeden pocita¢ pro vice uzivateli. Tato
skutecnost byla jako prvni zapsédna mezi ,,problémy*.
6.1.1 Spusténi programu

Tato cinnost obsahuje vyhleddni konkrétniho vyrobniho programu, ktery odpovida
planované zakazce. Pracovnik konkrétni program musi najit nebo stahnout (dlouho

nepouzité programy se automaticky zalohuji). Tim, Zze kazdy pracovnik pouZziva odliSny
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program, tak se stdle musi vypinat jeden a zapinat druhy — chtélo se s tim také néco udélat,

protoze pouze tento krok trva 51 vtefin, coz z 1 minuty a 52 vtefin je zna¢né hodné¢.

6.1.2 Tisk seznamu a postupu

Aktivita zahrnuje odeslani dokumentti do tisku. Nejcastéji jsou to dokumenty jako seznam
nastroju pro danou zakazku, vykresy, technologicky postup. Tato tfeti aktivita zabira zhruba

25 vtefin.

6.2 Vyzvednuti tiSténych podkladi

Po vytisténi je zapotiebi pro dokumenty dojit, coz je dalsi z problémi, protoze tiskarna

funguje pouze jedna pro celou halu, a to hodn€¢ omezuje pracovniky v Case.

6.3 Priprava stroji

Ptiprava zahrnuje vybér a vyzvednuti potfebnych nastrojii jako jsou vrtaky, frézy, drzaky
nebo klestiny. Tato aktivita spad4 pod problém, protoZe je pouze jedna centralni ndstrojova

skiin, ktera se nachazi taktéz mimo bunku a trva 1 minutu a 25 vtefin.

6.3.1 Propojeni stroje a po€itace

Ve chvili, kdy ma pracovnik vSechny ptedeslé ¢innosti hotovy, tak je zapotiebi spravné
nakonfigurovat program ke stroji a to tak, ze provede korekci ¢isel vSech nastrojt, které bude
pouzivat a nastavi vychozi body a upinaci polohy. Data jsou zapotiebi pfenést do stroje, a to
za pomoci USB klict, coZz je €asové pomérné narocné (65 vtefin), nachylné na chyby

a vznika Casto chaos v souborech.

6.4 Prace s Celistmi

Cely tento proces zahrnuje dohromady 6 aktivit:
1. Nalezeni mékkych celisti — vhodné podle dilu, u kazdého stroje je k dispozici
15 meékkych celisti
2. Vyména mékkych celisti — pfenastaveni upinaciho zatizeni
3. Odjehleni — strojove bruskou (odstranéni otiepil) — prenastaveni upinaciho zatizeni,
otfepy jsou malé, ostré vycnélky nebo zbytky materidlu, které vznikaji

pfi mechanickém opracovani kovu — tyto otfepy mohou zhorsit funkci, presnost

a bezpecnost vyrobku



38

UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

4. Dokonceni soustruzeni — ptiprava presné¢ho tvaru
5. Upnuti a méfeni soufadnic — nastaveni os ,,Z*“ a ,,C*

6. Zapis uprav — vSechny Cinnosti, které pracovnik v tomto kroku udélal musi zadat

do svého systému

Celkova doba téchto 6 aktivit je 16 minut a 30 vtefin.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ROZVRZENI PRACOVISTE

Firma v Olomouci mé dohromady 6 pracovist — Mazak 1 az 5 (M1, M2 atd.) a Daewoo.
Tato prace se zaméiuje pouze na pracovisté M5S. Nize je vloZzen obrazek, ktery ukazuje

rozvrzeni aktudlniho layoutu dilny.

Hlavnim nastrojem pro analyzu rozvrzeni pracovisté byl Spaghetti diagram, ktery byl
pouzit v poloving€ bfezna se stejnou sménou a stejnymi pracovniky, se kterymi byla cela
bakalarska prace vytvoiena. Divodem pouziti tohoto nastroje bylo to, aby se znacn¢ ukazalo,

jak Casto pracovnik obchazi ,,ostriivek® uprostied buriky a jak Casto a pro¢ odchazi z buiky.

Cesty byly zaznaceny do planku, ktery poskytla firma, protoze nejvice pomérove
odpovidé uspofadani pracovisté. Na diagramu jde krasn€ poznat pracovisté M5 (vpravo
dole) a to, ze pracovnik musi ujit pomérné dlouhou neopakujici se cestu k jinému pracovisti
do skiin¢ pro konkrétni vybaveni. Obdobna situace nastava, kdyz pracovnik potiebuje vyuzit
tiskdrnu 150X7. Problém s tiskarnou se vyfesil tim, Ze byla vlozena jedna na kazdé

pracoviste pro kazdy pocitac v ramci zavadéni opatieni.

Obrazek 6 Aktualni layout pracovisté, Spaghetti diagram

(zdroj: firma, zpracovani: viastni)
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8 ROZVRZENI NOVEHO PRACOVISTE

Tim, ze byla analyzovéna pouze jedna skupina, sména ,,A%“ tak bylo nové rozlozeni
navrzeno pouze pro buitku 5 (Mazék 5). Pokud se prace a analyza osveédCi, planuji

postupovat obdobné u kazdé bunky.

8.1 Kritéria pro navrh layoutu

Layout bude po konzultaci s vedenim navrzen tak, aby doslo ke zkraceni ptipravnych cCasi.
Tedy cast pred vyrobou (prace se systémy, tisk, pfiprava ndastroji). S vedenim byly
uskuteénény 4 schliizky a bylo schvdleno to, Ze se nastroje z hlavni nastrojové skiing
(ktera se nachazi nahote vlevo) ptesunou do prazdnych Suplikii ve skiini, ktera uz v buiice
je. Také se schvalilo zavedeni tiskaren do butiky k eliminaci pohybu nahoru vpravo. Tim

se zkrati uslé ¢asy pracovnikd.

Spaghetti diagram byl zpracovan ve firm& uprostied biezna roku 2025 v rdmci praxe
pii smen¢ ,,A“.

Pti navrhovani je dulezité zohlednit statické prvky buiky, coz jsou prvky,
se kterymi se nedd pohnout nebo pokud by se feklo, Ze se s nimi pohne, tak by se vyroba
na par dni musela zastavit a pockat, neZ se spravné zapoji a zkoordinuji se systémy.
Také by se musela opét dikladné spocitat nosnost plochy a velmi pravdépodobné by se stalo,
ze st€hovani strojii by ohrozilo stroje v jinych bunikach. To by znamenalo, Ze proces,
ktery se podstoupil u piivodni buniky by se musel uskute¢nit u bunky, ktera byla ovlivnéna.
Také jsou stroje specialné pfipevnény k zemi, aby nezpisobovaly hrozbu pracovnikiim. To
v praxi znamend, 7e se nesmi pohnout dohromady se 3 stroji, které jsou zvyraznény

v obrazku ¢&islo 7 nize.
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Obrazek 7 Statické prvky buiky

DalSim kritériem byla minimalizace vzdalenosti, které pracovnici musi urazit
mezi jednotlivymi operacemi — a to nejen kvili tspote Casu, ale i pro snizeni fyzické zatéze.
Dale se pfihlizelo na logi¢nost sledu Cinnosti, aby pracovnik nemusel pfechazet mezi

riznymi misty vicekrat pro jednu véc.

Samoziejmé& bylo dalSim bodem zlepSeni dostupnosti nastroji, kdy preferované

rozmisténi a umisténi bylo podle frekvence pouZzivani.

8.2 Navrh nového layoutu

Pfi ndvrhu nového layoutu nebylo cilem pouze reorganizovat rozmisténi jednotlivych prvka,
ale zejména vytvofit logické, ergonomické a Casoveé efektivni usporadani, které zohlediuje

realné potieby pracovniki, ale 1 technické omezeni prostoru.

Pfi navrhovani se musely zohlednit problémy a nedostatky soucasného layoutu.
Nejveétsi problém je uz zminovana cesta k tiskarné a nastrojové skiini. Dale si na Spaghetti
diagramu muzeme vSimnout, Ze pracovnik ¢. 2 chodi ¢asto k métidlim v Cele bunky.

Zaroven se hodné cest vSech tfi pracovnika dost kiizi.
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Jak bylo feceno, hlavni nastroje z hlavni néstrojové skiiné byly pfemistény do Suplikt
ve skiini 1 (oznacena Cervenou barvou), kterd se uz v bunice nachazi. V tabulce 9 lze vidét
poskladani nastrojii. Také doSlo k posileni pocitact, které byly umistény po stranach
,ostrivku‘ spolecné s dvéma tiskdrnami. Zaroven doslo k uplnému pieskladani ostrivku
ato tak, aby skiin€, které obsahuji specifické nastroje byly blize pracovniku u stroje,
ktery je potiebuje primarné nebo jako jediny. Diky tomuto detailu se uSetfilo par krokl pro
pracovnika 2, protoze nemusi chodit ke skiini z boku, ale m4 ji pfimo za sebou. Pohyb mimo

buniku se Gplné eliminoval pomoci tiskaren a pfemisténi nastroju.
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Obrazek 8 Finalni layout

8.3 RozvrZeni nastrojovych skiini

Pfi navrhovani nového rozmisténi nastrojovych skfini nebylo klicové jen jejich umisténi
v ramci buiiky, ale 1 vnitini uspofadani néstrojii. Rozlozeni v Suplicich bylo navrzeno tak,
aby ty nejfrekventovanéjsi nastroje byly vys, nez ty méné frekventované a aby pracovnikiim
usnadnilo orientaci. Diiraz byl kladen také na znaCeni ulozeni. Tento systém podporuje

udrzovani potadku, protoze po pouziti se kazdy néstroj vraci na své specifické misto.
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Prvni tabulka predstavuje rozlozeni jedné ze tii skiini. Pfedstavte si jako byste otevieli

vSechny Supliky skiing a vlozite je do tabulky. Tedy fadek predstavuje jeden Suplik.

Pod pojmy ,,Trigon T, Ctverec S, ...« jsou mysleny rizné druhy bfitovych otoénych

desticek, tedy jejich tvaru.

Tabulka 3 Rozlozeni nastrojové skiing 1

Nastroje
Suplik 1 | Jednoduché Vicechodové Ru¢ni zévitnik | Standardni
mikrofrézy frézy mekke Celisti
Suplik 2 | Frézy s vnitinim | Stopkové frézy Trigon T Ctverec S
chlazenim
Suplik 3 | Slepé otvory Tvateci zavitky | Sestihran H Kruh C
Suplik 4 - Speciélni Vnitini Gelisti | Vn&jsi &elisti
tvarované celisti

(zdroj: vlastni)

Tabulka 4 ptedstavuje Supliky v nastrojové skiini 2 (zelena barva v obrazku 8) obdobné

jako u tabulky 3.
Tabulka 4 RozloZeni nastrojové skiing 2
Velikosti
guplik 1 — Vrtaci nastroje | 0,3 mm 0,5mm | 3 mm 10mm | 13 mm
Suplik 2 — P¥esné frézy | 0,1 mm 5 mm 20 mm 40 mm | 50 mm

(zdroj: vlastni)

U nastrojové skiin€ Cislo 3 se nic nezménilo. Na fotce jdou vidét standardizované
organizéry (zasobniky) s barevnym kodovanim a pfedvrtané otvory pro bezpecné usazeni
drzakd. Pravé v tomto zdsobniku jsou upinaci systémy neboli drzédky nastrojii typu BT
(napt. BT40), na kterych jsou upnuty razné frézy, vrtadky nebo vyménné hlavy a HSK,
které se vkladaji do vietene CNC stroje. Dale jdou vidét stopkové frézy raznych prameérii
a délek. Dole v plastovych tubach jsou néstroje v obalu, coz jsou nové nebo nahradni frézy

a vrtaky, bfitové desticky nebo malé VHM néstroje. Lze si v§imnou 1 drzakl, které maji
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Stitkové oznaceni, coz je normalni pro identifikaci nastroji v ramci skladnich prostor

nebo automatické vymény nastrojii v CNC stroji.

Obrazek 9 Nastrojova skiin ¢. 3

(zdroj: firma)
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9 ZAVADENI OPATRENI

Veskera zavedena opatieni byla inspirovana od kolegli z Holandska. Je nutné podotknout,
ze 1 kdyz se jedna o stejnou firma, tak maji jinak rozvrzené haly a cely proces se trochu lisi.

Proto ne vSechna opatieni méla pozitivni dopad a néktera fyzicky nesla zavést.

9.1 PrihlaSeni do systému

Firma fungovala s jednim pocitacem na dilnu, coz komplikovalo hodné véci od stiidani
se na zafizeni, Casté sekani kvili neptetrzitému zapnuti, pfepindni mezi mnoha programy.
Béhem analyzy se i zjistilo, Ze pouhé piihlaSovéni trva 35 vtefin. TakZe se zavedl jeden
pocita€ na jeden stroj, coz v praxi znamend jeden pocitac na jednoho pracovnika. Néklady

pro firmu v tomto opatfeni byly tedy nové pocitace a pevné disky.

9.1.1 Spusténi programu

U kolegli v Nizozemsku funguji programy tak, Ze jich miize béZet nckolik zaroven,
coz doposud v Olomouci nebylo. Ve firmé je nékolik programi a hlavni z nich je MIS,
ktery se neustale vypinal a zapinal a to trvalo 51 vtefin. Ve chvili, kdy se zjistilo, Ze neni
nutné vypinat MIS, aby se zapnul jiny program, tak byli vSichni pracovnici celkem
prekvapeni. Nikdo ve firmé& pfedtim nezkusil ani nepfemyslel nad tim, Ze by se MIS nechal

zapnut, bylo to zautomatizované a tato mali¢kost uSetfila necelou minutu.

9.1.2 Tisk seznamu a postupii

Tato tieti Cinnost trva 25 vtefin a bylo vyzkouSeno, Ze se nebudou tisknout papiry s nastroji
a procesy na danou sménu. Coz by znamenalo, ze by se tato data musela zkontrolovat
ve stroji. Diivod tohoto ndpadu byl ten, Ze se nastrojové listy tiskly mimo dilnu
a aby se zkontrolovaly revize programil a vykrest, a to se dost ¢asto ned€lo — zaméstnanci
tento krok preskakovali. Vysledkem bylo, Ze zaméstnanci si ani vysledky ve stroji
nezkontrolovali, takze se népad s vynechdnim tisku zamitl, protoze by nad¢lal vice Skody

nez pred zavedenim.

9.2 Vyzvednuti tiSténych podkladi

Prvni mySlenka byla pravé ta, ze se tisknout nic nebude, ale to nepfineslo uzitek. TakZze
se nic nezménilo a pracovnici nadale museli chodit pfes halu a zpatky pro seznamy. Ale diky

tomu vznikl népad toho, ze se vlozi jedna tiskarna do jedné burnky.
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9.3 Priprava stroju

Cely napad byl postavén na myslence, ze se budou dopiedu chystat jen ty nastroje, které jsou
specialni (ty, které nejsou ve skiini v bunice) nebo ty, které jsou potfeba vymenit (1 minuta
25 wvtetin). Tento népad byl schvélen, protoze je zapotifebi snizit pocet nastroji,
které operator pfipravuje na minimum. VylepSeni se provedlo uz pii preskladani skiiné.
Ptidaly se stfedové vrtaky pro kazdy stroj, Iépe se oznacily pozice nastroju, piidaly se fixni

nastroje. Potiebuji se piidat pouze drzaky a klestiny, které firma uz objednala.

9.3.1 Propojeni stroje a pocitace

Jednu minutu a 39 vtefin trva sefizeni programu a jeho ,,dostaveni ke stroji. Navrhem bylo,
ze kontroly téchto programii budou velmi omezené az zadné, kdy to takto funguje
v Nizozemsku. Tohle ve firmé v Olomouci neproslo, protoze operator potfebuje opravovat

Cisla ndstroji v masinach a musi znat kazdy nastroj, coz znamena ze kontroly se nevyhneme.

Co naopak proslo je propojeni strojii a programti k poc¢ita¢im pomoci sitovych kabeli.
Dftive fungovalo to, ze propojeny byly pomoci USB kli¢l, coz pies program MIS dost ¢asto
nefungovalo spravné nebo trvalo dlouho (65 vtefin). Vysledkem tohoto opatieni je rychlejsi
opravy a obsluha muze piepisovat korekce nastrojii ptimo na pocitaci a nemusi se uz nic

upravovat ve stroji a pozd¢ji to stahovat do pocitace.

9.4 Prace s Celistmi

V praci vyse jsou vSechny ¢innosti zahrnuty v této aktivité vypsany a pouze u jedné je mozné
zavést opatfeni, kterd by napomohla. K ostatnim c¢innostem nebyly zadné napady

¢i pfipominky ani od Holand’ant.

Doted’ se odjehleni provadelo strojové bruskou, coz trvalo 2 minuty a 10 vtefin,
ale pfislo se na to, Ze je staci brousit pilnikem. Tuto ¢innost mé na starosti vedouci smen,

ktery musi proSkolit pracovniky.

Tabulka 5 Néavrh opatieni

Akce Navrh Diivod Potencialni Zdroje Zavedeni
opatieni zlepSeni
Prihlaseni 1 PC/1| Vice Zkraceni Nové ANO
stroj uzivateld | pfihlaSeni/odhlaseni | pocitace/pevné
disky
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na jednom
PC, ...
Najiti Fungovani | Zkraceni | Spu$téni programu | Vedouci ANO
programu vice Casu =51 vtefin smény
programut
zaraz
Tisk listu | Netisknout | Listy  se - - NE
nastroju tiskly v
dilnéch
Vyzvednuti 1 tiskdrna Velké Z4dné chozeni Nové tiskarny | ANO
listu nastroji =1 dilna zatizeni mimo bunku
tiskarny
Plt'ipl‘a}’oa Pouze SniZeni SniZeni ¢ast Drzaky, ANO
nastroju specialni | ptipravy klestiny
. naradi nastrojil
Rizeni Zadné, Opraveni | SniZeni Cast - ANO
programu omezené | dat piimo
kontroly ve stroji
Propojeni Propojeni | Pfenos Snizeni ¢ast - ANO
programu s PC | pc ke | nefungoval
stroji spravné,
sitovymi | dlouho
kabely
Odjehleni Proskoleni | Moznost | BrouSeni pilnikem | Vedouci ANO
Celisti obsluhy zlepSeni = zkraceni ¢astu smény

(zdroj: vlastni)
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10 ANALYZA PRIPRAVNYCH CASU

Mezi ptipravné Casy ve firmé FlowServe spada:
- PiihlaSeni do systému (pfihlaseni, najiti programu, poslani do tisku)
- Vyzvednuti tisténého seznamu nastrojt
- Nastaveni a dopraveni programti
- Propojeni stroje a programu
- Celisti (najiti, vyména, odjehleni, dokonéeni soustruZeni, upnuti, méfeni, zapis)

Ve chvili, kdy se seCtou vSechny piipravné casy pied jakymkoli zlepSenim,

tak se dostaneme na 22,9 minut

60 + 52 + 23 + 60 + 25+ 60 + 39 + 960 + 30 = 1374 vtefin

1374

2,9
60

Poté se vynasobi tento Cas péti, protoze analyza probéhla v tydnech a jejich primérech,
ziskame 114,42 minut, coz je primérny piipravny ¢as na jednoho pracovnika. Samoziejmeé
se Casy lisi v zavislosti na konkrétnim procesu, vyrob¢ jinych vyrobki. Také musime pocitat
s proménnymi jako je delsi nac¢itani programtl, zaseknuti tiskarny, pozdni ptfichody, pauzy
na koufeni, povidani si s jinymi pracovniky. S t€émito skute¢nostmi nelze fixné€ pracovat,

takZe se nezapocetly do analyzy.

V tabulce niZe jsou uvedeni tfi pracovnici a 6 tydnd, kdy se méfily Casy, které jsou
uvedeny v minutdch, zaokrouhlena na dvé desetinnd c¢isla. Kazdy tyden je uveden
v priméru. Cisla se nékdy li§i az o n&akych 16 minut, coz zpisobuji pravé ty
neptedvidatelné akce. Sloupec vpravo ukazuje zprimérovany cas jednoho tydne vSech
pracovniku. Tato data slouzi pouze pro zvédavost a pozdéjsi ,,neoficialni® porovnani.
Zajimavéjsi jsou Cisla uvedend ve spodnim fadku, coZ jsou Cisla, kterd jsou primér jednoho
pracovnika za celych 6 tydni. Kdyz se zprumeéruji tahle tfi data, tak vyjde 118,36 po

zaokrouhleni, coz je Cas v minutach (1 hodina 58 minut 21,6 sekund), ktery piedstavuje

vSech 6 tydnii a 3 pracovnikd.
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Tabulka 6 Ptipravné Casy pracovnikil v tydnech pted zlepSenim

Pracovnik/Tyden | P1 P2 P3 Pramér
1 116 114,67 115,87 115,51
2 120,56 120,43 120,34 120,44
3 115,78 115,67 113,89 115,1133
4 123,4 113,7 119,56 118,8867
5 114,5 114,45 131,1 120,0167
6 130,1 116 1145 120,2
Primér 120,0567 115,82 119,21 11836 |

(zdroj: vlastni)

Z vysecového grafu lze vidét, Ze akce nazvana ,,Celisti zabird % piipravnych €ast. Graf
slouZzi jen k vizualni piedstave, protoze se neptedpokladalo, ze by vysledky analyzy zménily

piipravné Casy ta, ze by stejna aktivita zabirala pomérové mensi misto.

Pomeér pripravnych casl pred zlepsenim

u Celisti

= Pfiprava strojii

m PfihlaZenido systému = Vyzvednuti papiru Programy

Obrazek 10 Pomér ptipravnych ¢ast pred zlepSenim (vysecovy graf)

(zdroj: vlastni)
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10.1 ZKkracené pripravné ¢asy

Vsechny zmény byly zavedeny v rdmci analyzy piipravnych casti ve firmé s vizi toho,
ze se povede je zkratit. Zmény byly zaméfeny na Gpravu rozmisténa pracovisté, poskladani
nastrojovych skfini a posuzovani a zavadéni opatfeni. Tyto opatieni reagovaly na konkrétni
identifikované problémy v pfedchozim rozmisténim a procesu, kde dochazelo
ke zbyte¢nému plytvani ¢asu i energie pii presunech mezi operacemi. Po implementaci bylo
provedeno nové meéteni Casii stejnych ¢innosti a ukazalo se, Ze vSe, co se zavedlo a zménilo

vedlo k pozitivnim vysledkiim.

Tabulka 7 Ptipravné ¢asy po zlepSeni

Pracovnik/Tyden | P1 P2 P3 Priamér
1 90,10 87,24 96,56 91,30
2 87,60 98,81 97,09 94,50
3 92,42 92,36 88,60 91,13
4 87,56 89,54 86,80 87,97
5 93,89 97,56 87,77 93,07
6 90,72 100,13 98,79 96,55
Priamér 90,38 94,27 92,60 92,42

(zdroj: vlastni)

Z ptvodnich 118 minut a 22 vtefin (1 hodina 58 minut a 22 vtefin po zaokrouhleni)
se pripravné Casy zkratily na priumérnych 92,42 vtefin, coz ¢ini 92 minut a 25 vtefin
(1 hodina 2 minuty a 25 vtefin). Z toho plyne, ze zlepSeni se uskutecnilo o0 21,92 %, coz je

vice nez pétina ptivodniho Casu.

10.2 PrihlaSeni do systému

Tato aktivita byla velmi vyrazné zrychlena zavedenim druhého pocitace a tiskaren do butiky,
¢imz se eliminovalo pfetiZzeni zafizeni. Stejn€ tak bylo zprovoznéno soucasné spousténi
programi, coz zamezilo opakované piihlasovani. To vSe vytvofilo zkraceni z piivodniho

¢asu 1 minuty 52 vtefin na jednu minutu.
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10.3 Priprava nastroju

Ptiprava nastroji byla zjednodusena na ndstroje, které je nutné mit nablizku. Pfesunuly
se ptimo na pracovni misto. Plivodné bylo nutné vyzvedavat nastroje z centralni nastrojové
skiing, kterd byla mimo bunku, zatim co ted’ jsou ulozeny v Suplicich nastrojové skiing,

ktera je v konkrétni butice a pracovnik se pouze otoci.

10.4 Programy

Tato Cinnost byla vyfeSena pomoci pfipojenim stroji ke stolnim pocitacim za pomoci
zpisob umoziluje piimou korekci dat ve strojich, coz samoziejmé Setii Cas ale i1 zvySuje

spolehlivost a spravnost prenosu.

10.5 Celisti

Manipulace s Celistmi zaznamenala nejvétsi zlepSeni. Zejména odjehleni Celisti, coZ diive
probihalo strojové a bylo to nahrazeno ruc¢ni praci. To nejen Ze snizilo ¢as (na 1 minutu
a 7 vtetin), ale i naroky na vybaveni a dale to vedlo k vét§i samostatnosti pracovnikd.
Celkovée ¢innosti spadajici pod tuto kategorii (vyména, méfeni, soustruzeni) nyni probihaji

plynuleji.

Pripravné Casy pred zlepSenim

1 2 3 = 5 6

Pramér

135
130
125
120
11
11
10

L0 B R )

Em Pl s P? e P3 Primeér

Obrazek 11 Pripravné Casy pied zlepSenim

(zdroj: vlastni)
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105,00
100,00
95,00
90,00
85,00

80,00

Pripravné Casy po zlepseni

Pl P2 P33 ss—Primér

Obrazek 12 Ptipravné Casy po zlepseni

(zdroj: viastni)
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11 VYHODNOCENI PRINOSU

Na zakladé méteni piipravnych Casi pied a po implementaci navrzenych zmén bylo mozné

objektivné posoudit u¢innost navrzeného feseni.

Pied implementaci €inil primérny ¢as na pracovnika za tyden 118 minut. Po zavedeni
opatieni byl zaznamenan vyrazny pokles tohoto Casu, a to napfi¢ vSech sledovanych
pracovnikii. VSechny hodnoty byly niz§i nez stav plvodni, coz potvrzuje ucinnost
rozhodnuti. Také doSlo k vysokému omezeni ndhodnych zpozdéni zpisobenych

neefektivnim rozvrzenim pracovisté a zmatky v orientaci.

I z hlediska plynulosti byla opatieni usp€sna, protoze se zamezilo odchazeni z bunky.

Zvysila se tim koncentrace a pohodlnost pracovnikd, jak bylo fe¢eno jimi.

Zaznamenané vysledky ukézaly, Ze zkraceni Casu ptipravy presdhlo 21 %, presnéji
21,92 %. To odpovida nejen vyraznému zlepSeni prace, ale i uspote piiblizn€ 21 hodindm
za rok pii zapojeni tii pracovniki, coz 1ze povazovat ekonomicky i provozné velmi pfinosné.

Vypocet se provedl nasledovné:

Pocita se s 50 pracovnimi tydny v roce = % = 52 (260 pracovnich dni, 5 pracovnich

dni v tydnu). Samoziejmé musime pracovat s nemocenskou dovolenou nebo dovolenou
samotnou. KdyZ se vezme uSetieny Cas diky analyze, tak po zaokrouhleni odpovida
25,95 minutam na tyden. 25,95 X 50 = 1297,5 minut = 21 hodin, 37 minut, 30 vtefin. Tato
doba odpovida 3 necelym sménam ve firm¢, které byly ziskany k dobru. Tento €as slouzi
ke zvyseni produktivity, realizaci vice zakazek nebo zefektivnéni podplrnych procest

ve vyrobni butice.

Diky pozitivnim vysledkiim této analyzy je vice neZ pravdépodobné, Ze se obdobna
opatieni zavedou na dalSich bunikach v ramci podniku, kdy ziskana data a vysledky mohou
slouzit jako podklad pro dalsi zlepSovaci navrhy. Vytvofend a zachovana dokumentace

umoznuje opakovatelné vyhodnoceni efektivity v Case a rozvoje vyroby.
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ZAVER

Cilem této bakaldiské prace bylo analyzovat ptfedvyrobni cCasy ve spoleCnosti
FlowServe Czech Republic, s.r.o. a navrhnout takovd opatfeni, kterd povedou k jejich
zkraceni. Na zaklad¢ ziskanych dat, pozorovani a néasledného vyhodnoceni byla navrzena

uprava rozmisténi pracovisté vyrobni buiiky, kdy hlavnim nastrojem byla metoda spaghetti

diagram.

Bakalatska prace ukazala, ze 1 drobné zmény v pfipravné fazi vyroby mohou piinést
znaéné piinosy. Po zavedeni navrzenych opatfeni doslo k znaénému zkraceni predvyrobnich
Cast o vice nez 21 %, coz potvrzuje efektivitu nejen nového uspotadani. Zmeény ptinesly
do bunky nejen usporu Casu, ale 1 zjednoduSeni fyzické prace, snizeni zatéZe pracovnikil
a vys$i prehlednost v organizaci ¢innosti.

Ziskana data a poznatky mohou slouzit jako podklad pro dalsi zlepSeni v ostatnich
buiikach v ramci podniku. Vysledky této prace dokazuji, ze i malé zmény v organizaci

pracovisté mohou mit v praxi velky dopad.
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Ptiloha P I: Organizacni struktura firmy FlowServe, s.r.o.
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