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ABSTRAKT

Predmétem této bakaléaiské prace je popis zvoleného vyrobniho systému, analyza materialo-
vého toku vyroby a navrh na zlepSeni tykajici se ¢asti popsaného vyrobniho systému. Prace
je rozdélena na dvé hlavni ¢asti. Teoreticka Cast je zamétend na obecné fungovani vyrobniho
systému, logistiku a pfedev§im vyrobni logistiku a také popisuje analytické metody pouzité
v praktické &asti. Prakticka ¢ast struéné popisuje strukturu vyrobni spoleénosti Ceskéa Zbro-
jovka a.s. a podrobnéji se zabyva materialovym tokem vybrané ¢asti vyrobniho systému,
dilnou 3130. Na zavér préce je vypracovan navrh na zlepSeni, ktery je zaméteny na materi-

alovy tok vybraného vyrobku a hodnoti jeho piinosy.

Kli¢ova slova:

Materialovy tok, vyrobni systém, analyza, vyrobni logistika

ABSTRACT

The main objective of this bachelor thesis is the description of selected production system,
analysis of material flow of the production and suggestion for improvement of the part re-
garding described production system. This thesis is divided into two parts. The theoretical
part is focused on general operation of the production system, logistics and primarily on
production logistics. This part also describes the analytical methods which have been used
in the empirical part. The empirical part briefly describes the structure of the company Cesk4
Zbrojovka a.s. and this part deals with material flow of selected part of production system,
workroom 3130. At the end of the work is made a suggestion for improvement which is

focused on material flow of selected product and evaluates its contribution.

Keywords:

Material flow, production system, analysis, production logistics
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UvVOD

Cilem bakalatské prace je zpracovat teoretickou ¢ast zamétenou na ziskani teoretickych zna-
losti z feSené problematiky, popsat fungovani zvoleného vyrobniho systému, analyzovat ma-

terialovy tok vybrané ¢asti vyrobniho systému a navrhnout zlepseni.

Teoreticka ast se nejprve zabyva fizenim vyroby. Rizeni vyroby je podstatné pro optimalni
fungovani vyrobniho systému a zasadn¢ muze ovlivnit dosazeni vytyCenych cili. Ma také
vliv na logistiku a fungovani mechanismii vyrobni logistiky. Diilezité je pfedevsim stanoveni
cili fizeni vyroby, je vSak podstatné, aby stanovené cile byly v souladu se stanovenymi cili
celého podniku a mély by na sebe piimo navazovat. Pro spravné pochopeni fungovani vy-
robniho systému je popsano fungovani podnikové logistiky a jeji jednotlivi cile. Prace klade
diraz na zavadéni nejnovéjsich trend do vyrobniho procesu. Analytické metody pouzité
pro praktickou ¢ast prace, jako predev§im analyza ABC, procesni analyza a Spagetovy dia-
gram, jsou zékladnim stavebnim kamenem pro zjisténi zdroji neefektivniho fungovani vy-
robniho systému a materidlového toku. Jsou zdrojem pro navrhované zlepSeni. Teoreticka
¢ast v sob¢ skryva moznosti efektivniho feSeni materialovych tokl pro navrhovana zlepSeni

v praktické ¢asti bakalatfske prace.

V praktické &asti, ktera se odehravé ve spoleénosti Ceska Zbrojovka, je piibliZzena jak spo-
le¢nost, tak zjednodusené zobrazeni jakou vyrobou se zabyva. Za pouZiti analyzy ABC a
procesni analyzy je poté rozebrana &ast vyrobniho systému Ceské Zbrojovky, a to dilna

3130.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyrobu Ize definovat jako transformaci vyrobnich faktorti do ekonomickych statkii a sluzeb,
které nasledné prochézeji spotfebou. Jako statky jsou v ekonomice oznacovany fyzické ko-
modity, véci vyrabeéné pro spotiebu nebo sménu, které pfispivaji k ekonomickému blahobytu
a uspokojovani potieb. Hlavnim cilem efektivni vyroby, je dosazeni stavu, kdy jsou vSechny
vyrobni zdroje vyuzity efektivné. To znamend, za vynalozeni minimalniho usili na pietvo-
feni vyrobnich statkd na vystup, ziskdni maximalniho zisku. Toho docilime piedevsim vy-
loucenim veskerych druhti plytvani omezenymi zdroji a jejich vyuziti tak, aby co nejvice

prispivalo ke tvorbé pfidané hodnoty. [1]

1.1 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je zamé&feno na dosazeni optimalniho fungovéani vyrobniho systému s ohle-
dem na vytycené cile. Pod pojmem cil se v ekonomii a managementu obecné rozumi stav,
kterého mé byt v budoucnu dosazeno. Podle tirovné fizeni, k niz se cile vztahuji, rozliSujeme
strategické, taktické a operativni cile. Na zéklad¢ skuteCnosti, v jakém Casovém horizontu
ma byt stanovenych cilti dosazeno je délime na dlouhodobé, sttednédobé a kratkodobé cile.
Cile fizeni vyroby by méli byt vZdy odvozovany s cilii vytycenych v podnikové strategii.
Zde se predev§im jedna o maximalni uspokojeni potfeb zakaznika a efektivni vyuzivani dis-

ponibilnich vyrobnich zdroji. [1]
Podle konkrétnich podminek byvaji vyty¢eny nekteré dalsi dil¢i cile fizeni vyroby:

- Vysoka pruznost vyroby

- Zkracovani prubézné doby vyroby

- Vysoka produktivita

- Efektivni vyuziti disponibilnich vyrobnich kapacit
- Plynulost a rychlost materidlovych toka
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2  VYROBNI PROCES

Vyroba umoziiuje uspokojeni potfeb zakaznika vytvofenim vécnych statki a sluzeb. Je roz-
hodujici soucasti hodnotového fetézce. Bez jeho efektivniho fungovéani by nejen nebylo
mozno realizovat to, co je vysledkem marketingového poznani, které mize zjednodusené
shrnout do trojuhelniku vazeb: potencionalni oblast poptavky — plnéni funkei produktem —
technické provedeni, tzn. dosahnout konkuren¢ni vyhody a zajistit ekonomickou existenci

firmy. [1]

Vyrobni proces Ize také charakterizovat jako cilevédomé lidské chovani, kdy pouzitim lid-
skych faktort zajist'uje ptislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je
tedy ve své podstaté ucelna kombinace faktorii za ucelem vytvoteni vécnych vykont ¢i slu-

zeb. Realizace se uskutecniuje podnikovym vyrobnim systémem. [2]

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

Zbozi
Sluzby

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
personal

Obr. 1. Transformované a transformujici vyrobni zdroje [1]

Za vstupy je tfeba vidét celou skalu vyrobnich faktort. Mizeme je rozdélit naptiklad podle

klasika podnikové ekonomiky Gutenberga takto:

Elementarni, pficemz tyto faktory, které tvoii fyzicky podstatu vyrobniho systému, je mozno

dale chapat jako faktory:

- Potencionalni, tj. pracovni sila a vyrobni prosttedky, vyuzivané jako vyrobni poten-
cial v transformacnim procesu, jez lze pouzit, aniz by pozbyl u€inku v ohrani¢eném
casovém obdobi

- Spotiebni

- materialy tvofici podstatné ¢asti vyrobkt

- materialy tvofici nepodstatnou ¢ast vyrobki
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- provozni — rezijni materialy
- obchodni zbozi — nakupované polozky tvoftici souc¢ast dodavaného souboru
vedle vlastnich produktii

- Dispozitivni — tj. management vyroby [2]

Vyrobni proces v sobé skryvé transformaci vyrobnich faktord na zbozi, poptipad¢ sluzbu.
Vétsinou byva vyjadien ve formé néjakého technologického postupu. Zaklad pro efektivni
vyrobu a vysokou efektivitu materidlového toku prameni v pfedvyrobni etap¢. Jiz v této pii-
pravné fazi projektovani a planovani je potieba vénovat ptipravé vyrobniho procesu velkou
pozornost. Samotna tvorba technologického postupu by se méla vydat smérem efektivni vy-

roby a zaméfeni na eliminaci zdroju plytvani. [1]

2.1 Typologie vyrobniho systému

Hodnotovy proces je fizenou souhrou riznych vstupd, jejich kapacit, technologické charak-
teristiky, kvality, tj. lidi, strojii a zafizeni, dopravnich, manipulacnich a skladovacich pro-
sttedkl a vyuzitelnych prostor. Jak 1ze nastavit vlastni vykonny systém, zavisi pfedev§im na
tom, zda a jak lze roz¢lenit celkovy vyrobni systém do jednotlivych ¢asti a okruhti, které
jsou schopny nést plnou odpovédnost za splnéni cilii systému jako celku. S tim souvisi dale
otazka, jak lze rtizné produk¢ni segmenty uvniti vyrobniho procesu prostorové usporadat a
zajistit mezi nimi vzajemné sladéni. Velikost i kvalita stavebnich, technickych a organizac-

nich mantinelti omezuje hiist€ pro hrace hodnototvorného procesu. [2]

Komplexnost a riznorodost problému spojenych s vyrobnimi procesy vedou k tomu, ze Ize
hovofit o fad¢ kritérii, kterd mohou byt vychodiskem pro vlastni typologii, vytvofeni cha-
rakteristickych vyrobnich systémt. Pfi zobecnéni tohoto problémli miZzeme vymezit mno-
zinu kritérii takto: [2]

- Vychozi princip fizeni zakazek

- Mira vyuZiti technickych zafizeni a technologii

- Technicko-vyrobni zafizeni

- Casova struktura

- Program a rozsah provedenych vykont

- Zpusob transformace vstupti
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2.1.1 Typologie z hlediska Fizeni zakazek
Z hlediska tizeni zakazek rozd¢€lujeme na dva zakladni typy:
Orientovany na zakaznické zakazky

Projevuje se zejména u konecné montaze, kterd se fesi na zakladé¢ zakazek zakazniku.
K tomu pfistupuje skutecnost, jak Sirokou volbu moznosti zdkaznici maji (typ produktu,
vnitini vybaveni, povrchova tprava atd.), a dale problém, s jakym piedstihem své pozadavky
predkladaji. V daném ptipad¢ je neekonomické vytvareni zdsoby hotovych vyrobki. Pti ur-
covani planu pro montaz je tfeba vychazet z kapacity montéznich pracovist pro dané obdobi.
Dale je tieba sledovat, zda jsou na montazi k dispozici potiebné dily a stavebni soucasti.
Tento princip je mozno posunout dovniti vyrobniho procesu, kdy piredchazejici vyrobni faze
pracuji na podobném principu tim, ze zdkaznikem je pro né nasledujici vyrobni faze. Koor-
dinace pak miize probihat i tak, Ze procesy pfedchéazejici montézi jsou urceny teprve tehdy,
kdyz je definitivn€ uréen montazni program. V takovém ptipad¢ je zde plné uplatnén systém

pull. [2]
Orientovany prognosticky

Zde je vSe zaloZeno na ocekavani budouci poptavky. Jednotlivé vyrobni celky pracuji na
zékladé planu postaveného podle této predpoveédi. Nikoli podle konkrétnich zakazek. Systém
je predevsim zalozen na vyrobé¢ dilti a podsestav, které jsou skladovany, a v ptipadé prichodu
zékaznické zakazky se provétuje jejich piipravenost a na zakladé toho se pak voli termin
dodavky konkrétniho produktu. Takovémuto systému planovani zakézek musi ov§em pied-
chézet v dlouhodobém planovacim horizontu zékladni rozhodnuti vyrobniho managementu

o struktuie vykont, a musi se zabyvat nasledujicimi otazkami: [2]

- Jaké vyrobky a v jakych variantich by mély byt dlouhodob¢ vyrabény?
- Pomoci jakych vyrobnich a technologickych procest?

- Jaky je potieba rozsah kapacit stroji, zafizeni a pracovniki?

- Jakd ma byt jejich struktura a stupeii individualnosti a universalnosti?

- Kolik a jakych dodavatelii bude zapotiebi?

2.2 ZlepSovani vyrobnich procest

Jedna se o ¢innosti, které jsou specificky zaméfeny na zkoumani chovani procesi a odhalo-
vani pfi€in spojenych s jejich plynulym chodem, s produktivitou, nebo kvalitou vystupt pro-

cesu. Je to také zlepSovani firemnich procesti se zamétfenim na postupné zvySovani kvality,
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produktivity, nebo doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim neproduktivnich

¢innosti a nakladu. [9]
Plytvani ve vyrobnich procesech:

Obecné je znamo sedm druht plytvani ve vyrobnich procesech. Pii odstranovani ztrat je
tteba vzit v uvahu viditelné zlepSeni a skute¢né zlepseni. Viditelné zlepseni, jako je napfi-
klad snizeni manipulace s materidlem vybudovanim robotického pracovisté za pomoci au-
tomatického dopravniku, jest€ nemusi znamenat skutecné zlepsSeni — zlepsi se organizace,
ale problém ztraty pfi manipulaci s materidlem, velké skladové zasoby zlstava. Skutecné
zlepSeni je znamo az tehdy, kdy jsou znamy problémy a jejich pticiny. K tomu je pfedevsim

zapotiebi, nejprve analyzovat souCasny stav a teprve nasledné provést zlepseni. [10]

2.3 Casové hledisko vyrobniho procesu
Casové uspoi-adani vyrobniho procesu

Zpravidla spociva ve stanoveni posloupnosti operaci, které je nutno postupné zpracovat na
jednotlivych pracovistich, a dale ve stanoveném ptedpokladaném terminu realizace na pie-
depsanych pracovistich. [1]

Vyrobni a dopravni davky

Vyrobni davka je urcité mnozstvi stejnych polotovari, které je uvolnéno do vyroby jako
jednotlivy vyrobni tkol. Pocet téchto rozpracovanych dilii = polotovari ve vyrobni davce,
je razny a 1isi se v ndvaznosti na velikost série. [10]

Z organizac¢nich divodi se pozdéji v pribéhu vyroby mohou dale délit na davky dopravni —
skupiny soucasti dopravovanych mezi operacemi najednou

PriubéZna doba vyroby - je planovany, nebo potiebny ¢as na uskutecnéni urcité ¢asti vyrob-
niho procesu. [1]

Sménnosti - vyjadiuje, v kolik pracovnich sménach pracovniho dne je vyroba uskutecno-
vana. Jednim z dil¢ich cild fizeni vyroby je co nejvyssi sménnost, pii niZ je dosahovéano

maximalniho vyuziti vyrobnich kapacit. [1]
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VyuZiti vyrobnich kapacit - vyrazné ovliviuje ekonomiku vyrobnich procest. Cilem, vétsi-

nou vsak prakticky nenaplnitelnym je stoprocentni vyuziti vSech disponibilnich kapacit. [1]

Prostoje pracovist’ - Casovy interval, v nichz urcita pracovisté z néjakych divodi nepracuyji.
Nejcastéjsi pricinou prostoju je nedostatek prace pro doty¢na pracovisté. Mohou vSak také
vznikat 1 z organiza¢nich diivodd nebo jako disledek Spatného planovani a fizeni vyroby.

Cilem je samoziejme¢ takové prostoje maximaln¢ eliminovat. [1]

Rozpracovana vyroba - je métena penéZznim vyjadienim hodnoty vyrobnich zdroji vaza-
nych v procesu vyroby. Cilem je jeji minimalizace pti zachovani urcitych rezerv zajist'uji-
cich potfebnou stabilitu vyrobniho systému. Rozpracovana vyroba je jednim z nejvystiznéj-

Sich syntetickych ukazateli irovné fizeni vyroby. [1]

2.4 Prostorové usporadani vyrobniho procesu

Prostorova struktura je velmi uzce spojena s ¢asovou strukturou. Jde totiz o organizacni
formy, které naopak umoznuji ¢asové charakteristiky, nebo naopak jsou jim podfizeny.
Obecné se jedna o zékladni organiza¢ni formy vyrobniho procesu. Pfi jejich utvafeni je tfeba

rozliSovat mezi principem vykonu a principem objektu.
RozliSujeme dva zékladni typy usporadani: [2]

- Dilenska vyroba neboli technologicky princip

- Proudova vyroba neboli pfedmétny princip

Vedle té€chto zékladnich principt, dilenské a proudové vyroby, existuji i smiSené formy or-
ganizace. Kombinace dilensko — proudové vyroby spociva v tom, Ze jednotlivé stroje jsou
soustiedény do skupin (komplexnich pracovist), které pak predstavuji proudovou vyrobu.
Takové uskupeni pracovist’ je mozné napiiklad tehdy, kdy vyrabéné produkty nejsou pftilis
odlisné. Skupinova vyroba je charakteristicka tim, ze uvnitt proudové vyroby je nekolik
stroju prostorové uspofadano tak, Ze zde skupina pracovnikl zastane riizné ¢innosti neza-

visle na vyrobnim taktu. [2]

Usporadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich zafizeni zavisi na charakteru vyrobku,
popiipad¢ sluzby, trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych technologii a nékte-
rych dalsich faktorech. [2]

Dale mtze byt vyrobni systém/proces klasifikovan podle nasledujicich hledisek: [1]

Podle miry plynulosti vyrobniho procesu rozliSujeme vyrobu:
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- Plynula

- Pferusovana
Podle mnozstvi a po¢tu druht vyrobkt rozliSujeme vyrobu:

- Kusova, malosériova
- Sériova

- Hromadna

S orientaci na prostorové a organizacni uspotradani je nutno fesit tyto dva, na sebe vzdjemné

navazujici aspekty:

- Materidlové toky

- Usporadani pracovist’

2.4.1 Dilenska vyroba

Pokud se jedna o dilenskou vyrobu, predpoklddame, Ze je k dispozici skupina strojii se shod-
nou funkci a na zakladé technologickych postupii jednotlivych produktd je nejednotné po-
fadi zpracovani. Neni zde poZadovano ptesné urceni stroje, ale pouze funkce dané technolo-
gickym postupem. Zakazky nemaji jednotny konstantni ¢as zpracovani a neni stanoven
pevny rytmus v prib&hu vyroby. V praxi to znamena, jak napovida pojem technologicky
princip, Ze pracovisté provadéjici stejné typy operaci jsou soustiedéna prostorové do jedné
organiza¢ni jednotky. Tak vznikaji dilny obrabécich strojl, jako naptiklad lisovna, lakovna
apod. Kazda zakazka musi mit definovany sviij postup mezi pracovisti. Mezioperacni do-
prava se v tomto piipadé stdva velmi sloZitou. Proto jsou mezi jednotlivymi pracovisti vy-

tvafeny mezioperacni sklady nebo mezi dilnami mezisklady. [2]

Vyhody takového uspofaddani spocivaji piedevsim ve vyrazném zvyseni flexibility a schop-
nosti ptizptisobeni a také zvetSeni rozhodovaciho prostoru pro vSestrannéji smyslejici kvali-
fikované pracovni sily. Je zde také rychla a G€innd schopnost reakce na poruchy stroji ¢i
zmény planu. Naproti tomu jsou zde patrné nevyhody, jako naptiklad ¢asova a prostorova
nepiehlednost, dlouhé, nejednotné dopravni cesty a v neposledni fad¢ zvySeny pocet mezi-
skladu, coz ma za nasledek zvySeni obratkového kapitalu. Dilenské uspotadani pracovist’ je

vhodné predevsim pro vyrobu orientovanou zakézkove. [2]
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Obr. 2. Dilensky princip usporadani pracovist' [2]

2.4.2 Proudova vyroba

Proudova vyroba odpovida setfazeni strojii tak, jak vyzaduje pribéh technologického postupu
daného produktu. Proto se hovofi o pfedmétném principu. Organizace se orientuje na vyra-
béné vyrobky. Zakladem takového organizacniho uspofadéni je jednotny materidlovy tok,
pracoviste jsou usporadana podle svého mista ve vyrobnim, technologickém postupu. Tato
organizace je vhodna je-1i na daném vyrobnim prostoru vyrabén jednotny zakladni produkt,

nebo nékolik jeho variant. [2]
Zde pak rozliSujeme procesy:

- Postupnou vyrobu — jedna se o vyrobu podle potradi (€asove nespojitou), kdy pracuji
jednotliva pracovi§té bez vzajemného ¢asového sladéni &i spojeni. Casové diference
mezi provedenim po sob¢ nasledujicich operaci jsou feseny mezisklady

- Vlastni proudovou vyrobu — jde o vyrobu na vyrobnim pasu, ktera je charakteristicka
predem danym Casovym taktem. Prace je provadéna bez meziskladl a nevyskytuji se
zde Cekaci ¢asy. Dodrzeni vyrobniho taktu jisti riizné typy zasob rozpracované vy-
roby na pracovistich. Stanoveni struktury pracovist’ a doby taktu probihé pted zacat-

kem vyroby. [2]

Vyrobky jsou bud’ pevné spojeny s dopravnim zafizenim, tzv. synchronni materialovy tok,
nebo spojeni probihd pomoci samostatnych dopravnich zafizeni, pti¢emz jednotlivé vyrobky
mohou byt nezavisle na sobé posunovany, potom se jedna o tzv. nesynchronni materidlovy

tok. [2]
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Vyhody proudové organizace vyroby spocivaji ve snizovani ptepravnich a jinych manipu-
la¢nich nakladt, snizeni celkové prubézné doby vyroby produktu, ptehledny materidlovy tok
a snizeni zadsob nedokoncené vyroby. Jsou zde snizené pozadavky na vlastni fizeni vyrob-

niho procesu. [2]
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Obr. 3. Proudovy princip usporadani pracovist' [2]

2.4.3 Skupinova vyroba

Tento zpisob je zndm pod pojmem vyroba v centrech (vyrobni ostrivky v proudové vy-
rob€). Rozdilna pracovisté jsou umisténa do jednoho prostoru s piedmétnou (proudovou)

organizaci. Jednotlivé varianty jsou ddny zejména rozdily ve stupni automatizace: [2]

Pruzné vyrobni systémy — vyroba probihd automatizované, stejné jako pfisun materialu a
odsun odpadu, vyména natradi. Pruzny vyrobni systém je tvofen urcitym poctem programove
fizenych stroji, které jsou propojeny na zaklad¢ automatizovaného materialového toku, po-

hyb vyrobkll a naradi probiha automatizovang. [2]

Vyrobni ostriivky (hnizda) — jestlize se jedna o pln¢ automatizované pracovisté nebo nejde-
li o integraci s fidici a kontrolni ¢innosti, pak se hovoii o buiikach skupinové technologie.
Vyroba v téchto autonomnich vyrobnich jednotkéch je vyuzivana tam, kde je mozna vyrobni
segmentace, samostatné ucelené celky provadéji fady operaci. Zdiraziuji se zde pfedevsim
principy decentralizace fizeni, komplexni zajiSténi pracovniho ukolu. K dispozici jsou
vSechny potiebné ¢innosti. Jsou zde také pozadavky z hlediska obsluhy na fizeni pracovist
jako $irsi kvalifikacni pfedpoklady, flexibilni pfistup k plnéni tkold, schopnost feseni pro-

blémi, jednota v zodpovédnosti. [2]

Tyto skupinové formy organizace byvaji popisovany jako pracovisté, kde jsou pracovni ope-
race zajiStovany co nejkratsi cestou a pfimou informaci, tzv. U-forma. Takové uspotadani
sice snizuje podil prace fidicich pracovnikii vyssi trovné, ale vyzaduje soucasn¢ intenzivni

komunikaci mezi pracovniky a ochotu ke koordinaci. Kratké cesty pohybu v ramci materia-
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lového toku umoznuji obsluhu vice strojii a rychlou zménu pracovist’ na zakladé tzké pro-
storové spoluprace. Jednotliva pracovisté predstavuji pruzné vyrobni systémy nebo skupiny

jednotlivych stroji. [2]

2.5 Rizeni zasob

Jednou z metod, jak snizit ndklady na vyrobu, je spravné ohodnoceni materidlovych potieb
a jejich zajistovani jak z hlediska mnozstvi a kvality, tak 1 ¢asu dodavky. K tomuto posou-

zeni pomuze klasifikace zasob. Dle funkce ve firmé mizeme zasoby rozdé¢lit takto: [2]

- Bé&zné zasoba (obratova zasoba) — zasoby, které kryji potieby v obdobi mezi dvéma
dodavkami. V pribehu dodaciho cyklu kolisa mezi minimalni a maximalni zdsobou.

- Pojistné zasoba — Cast zasoby, ktera kryje ndhodné vykyvy na stran¢ vstupu (terminu
dodavky) a vystupu (velikosti poptavky). Norma pojistné zasoby se upravuje v del-
Sich ¢asovych intervalech.

- Technologicka zasoba — mnozstvi materialu nebo vyrobku, které pred dalSim zpra-
covanim nebo expedovanim potiebuji z technologickych divoda urcitou skladovou
zasobu. Skladovani byva soucasti technologického procesu (napt. vysychéni dieva,
zrani syrd, vina, piva atd.)

- Sezonni zasoba — slouzi ke kryti zvySené spotieby v ptipadé, kdy spotieba periodicky
klesa.

- Havarijni zasoba — zasoba, ktera zajiSt'uje, aby nedostatek materidlu nezptisobil
vazné poruchy ve vyrobnim systému [2]

Kazda firma musi rozhodnout, které z materidlovych potfeb bude zajiStovat vlastni vyrobu

a které naopak bude nakupovat od ostatnich firem na trhu.

Pti zvaZovani, které potfeby sam vyrabét a které nakupovat, je ale soucasné nutné mimo

vyhradné nakladového hlediska zvazovat i dalsi kritéria:

- Stabilita trhu a dodavek
- Velikost trhu, konkurence dodavateli

- Riziko zavislosti na jednom dodavateli [2]
V ptipadé, zZe se jedna o komponenty, které tvoti konkurenéni vyhodu firmy, nebyva jejich
vyvedeni z firmy a z4vislosti na externim dodavateli vhodna. [2]

Dals$im rozhodnutim tykajicim se toku materialu ve firme je stanoveni bodu rozpojeni. Bod

rozpojeni je bod, ve kterém se nezavisla poptavka pfeménuje na poptavku zavislou, neboli
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udava, jak hluboko pronikaji objednavky zakaznikd do podnikového materidlového toku.

V zavislosti na tom Ize zvolit nékolik druhti uspotaddani vyroby: [2]

- Vyroba na sklad (make-to-stock)
- Vyroba na objednavku (make-to-order)
- Montaz na objednavku (assembler-to-order)

- Vyvoj na objednavku (engineer-to-order) [2]

Dle toho, jaké uspotradani vyroby firma pouziva, se méni bod, po ktery vyroba probiha na
zaklad¢ planu vyroby a od kterého je jiz vyrobek urcen pro konkrétniho adresného zakaz-
nika. Napftiklad v piipad¢ vyroby automobilti probiha vyroba komponent podle planu vytvo-
feného dle predikce zalozené na pfedchdzejicim prabehu spotieby. Finalni vyrobek je jiz na
vyrobni lince ve vétsing ptipadi montovan z téchto pfedem vyrobenych komponent pro kon-
krétniho zékaznika, ktery automobil odebere. V takovém piipadé se jednd o montdz na ob-
jednavku a bod rozpojeni lezi ve skladu vyrobce. Obdobné lze tyto zésady aplikovat i na
oblast sluzeb —u cestovni kancelare, ktera si pied sezonou pfedem nasmlouva kapacity uby-

tovani a dopravy, lezi bod rozpojeni v této ,,skladové zasobé®, kterou si firma vytvofila. [1]

2.6 Usporadani pracovist’

Uspotadani pracovist’ ve vyrobnim procesu volime v zédkladé podle charakteru vyroby. Vzdy
pro dany typ vyroby, napt. zakdzkové nebo kusové bude efektivnéjsi jiny typ usporadani

vyrobnich prostiedk.

2.6.1 Layout

Layout, je slovni vyjadieni pro prostorové uspotradani predméti, lidi, stroju, pracovist’ apod.
v ramei urcitého prostoru. Vytvofeni kvalitniho layoutu naptiklad pracovist' ve vyrobnim
zavode, je zékladem efektivniho a dobte fungujiciho vyrobniho systému. Je také podkladem
pro vypocet kapacity daného prostoru a hraje diilezitou roli v pldnovani podoby budoucich

investic.

2.6.2 S pevnou pozici vyrobku (fixed position)

Zde jsou transformujici vyrobni zdroje pfesouvany do mista vyroby dle potieby, ale naopak

transformované vyrobni zdroje se v priubehu zpracovavani nepohybuji. [1]
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2.6.3 Technologické usporadani pracovist’ (proces layout)

Jedna se o vytvareni skupin pracovist’ podle podobnosti. Pracovisté¢ zde nejsou sefazena
s ohledem na technologické postupy vyrobki a rozpracované vyrobky se dle potieby pie-
souvaji mezi pracovisti. Hlavni nevyhodou technologicky uspotadaného vyrobniho procesu
je komplikovany tok vyrobkli mezi pracovisti, kdy se jednotlivé vyrobky mohou stietavat,
pokud se tyce pozadavkl na zpracovani jednotlivych operaci na pracovistich, a vytvaret
v prib¢hu zpracovani na neékterych pracovistich fronty. Technologicky uspotadana vyroba
je vhodna predevsim tam, kde je vyrabén Siroky okruh vyrobkli v mensich objemech a taky

pokud jsou jednotlivé vyrobky ptizptisobovany individudlnim pozadavkiim zakaznika. [1]

2.6.4 Buiikové uspoiadani (cell layout)

Jedna se o uspotfadani kombinujici technologické a pfedmétné uspofadani. Pracovisté jsou
usporadana do skupin, popiipad¢ bunck tak, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu mohly byt
uskute¢nény na jednom misté. Kazda vyrobni buika predstavuje pracovisté urcené pro vy-
robu technologicky podobnych vyrobku. Buiiku disponuji celou skalou zatfizeni nutnych pro
vyrobu zadané skupiny vyrobkd, vyroba je v ramci buiiky optimalizovana. Vyhoda buiiko-
vého uspofadani oproti pifedmétnému spociva ve snadné uprave poradi provadénych operaci
a materialového toku. Pracovnici, ktefi zatizeni obsluhuji, maji znalosti a schopnosti praco-
vat s plnym rozsahem téchto zatizeni. Vyznamnou vyhodou bunkového usporadani také
predstavuji dobré podminky pro personal. Prace v buitkovém uspotadani je pestra, pracov-
nici v rdmci buniky odpovidaji za ucelenou ¢ast vyrobniho procesu, vnimaji tak zvySenou

odpovédnost za kvalitu vysledného produktu. [1]

2.6.5 Predmétné usporadani (product layout)

Pracovisté jsou sefazena ucelové dle potieb zpracovani vyrobku s ohledem na jejich mini-
malni pfesuny. Uspofadani je v souladu s technologickym postupem, z divodu minimali-
zace mezioperacni piepravy vyrobki a zajiSténi maximalni plynulosti materidlovych tokd.
Ptedmétna vyroba ve srovnani s technologicky uspofadanou vyrobou vyzaduje mensi sorti-
ment, ale vétsi objem vyrabénych vyrobkl, idealné s minimalnim mnozstvim moznosti in-

dividuélniho ptizptisobovani zdkaznikovi. [1]
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2.7 Optimalizace vyrobnich davek

Dilezitym aspektem, coz mize ovliviiovat prubéh vyrobniho procesu, afektivnost a fizeni,
je rozhodovani o velikosti vyrobnich davek. Vyrobni davka je skupina vyrobkt, zadavanych
do vyroby soucasné. V nekterych piipadech se v pribéhu vyroby mohou vyrobni davky dale
délit na dopravni davky, to jsou naptiklad skupiny vyrobka dopravovanych mezi operacemi

najednou. [1]

Pro stanoveni velikosti vyrobnich davek nej¢astéji pouzivame metody vychazejici z pozoro-
vani praxe. Dale také metody zaloZeny na matematickém modelovani a optimalizaci. Jako

typické predstavitele 1ze oznacit kapacitni metodu a metodu nakladové optimalizace. [1]

2.7.1 Kapacitni pristupy k optimalizaci vyrobni davky

Kapacitni ptistupy ke stanovené velikosti vyrobnich davek vychézeji z predpokladu, zZe ci-
lem by mélo byt dosazeni pfijatelného poméru mezi sumou cast piipravy a zakonceni ope-
raci a sumou ¢ast potiebnych na vlastni provadéni operaci v ramci uvazované davky, a tim
1 rozumného vytiZeni kapacity pracovist produktivni praci. Jinak feceno, neproduktivni casy
pfipravy a zakonceni operaci by mély ve srovnani s ¢asy, v nichZ pracovisté uskuteciuji
vlastni zpracovani soucasti, dosahovat urcité, empiricky (rozumnég) stanovené vyse, dispo-
nibilniho Casu pracovist’, kde pro slozité¢ soucasti se piedepisuji 4 %, pro sttedné slozité 5
%, pro drobné 8 % a pro atomovou vyrobu 10 %. Je zcela ziejmé, Ze takovato empirie mize
odrazet skutecné naklady, ovliviiované rozhodnutim o velikosti vyrobni davky, protoZe roz-
hodnuti zde vlibec nezavisi na ndkladovych parametrech, hodnoté materialu atd. Hlavni vy-
hodou této metody je jeji jednoduchost. To je zfejmé hlavni ptficinou toho, Ze je v praxi po-

mérné Casto vyuzivana. [1]

2.7.2 Nakladova optimalizace vyrobni davky

Nakladova optimalizace je zaloZena na hledani minima matematicky formulované funkce,
pfi némz je soucet ovlivnénych nakladovych polozek minimalni. Obecné se hled4 extrém

nakladové funkce ve tvaru: [1]

Ne =fQ),

Kde N¢ jsou variabilni naklady vyroby vyrobku a Q je vyrobni davka [1]
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2.8 Kapacita

Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho syst¢ému — libovolného
druhu, velikosti a struktury — v daném casovém useku. Pokud se vztahuje na vyrobni jed-
notku nebo na libovolny systém — v§eobecné hovotime o kapacitni jednotce — zavisi na spe-
cidlnich ukolech, které ma fesit vedeni vyroby. Schopnost vykonu je mozno popsat kvalita-
tivnimi a kvantitativnimi komponenty. Tim jsou minény potencionalni mozné kapacitni jed-

notky se zietelem na provedeni alternativnich druhii vykonu. [1]

Podstata kapacity z hlediska kvantitativniho je urcena kvantitativni schopnosti vykonu a
mérnou jednotkou. Bude-li kapacita méfena na vystupu, pak bude urcena ke vztahu k mate-
ridlovému prostoru, aby bylo mozné ucinit vypovéd’ o rozsahu kapacity. Kapacita obdobi je
ve formé kvantitativni podstaty dana maximalnim rozsahem vykonda, které miize kapacitni
jednotka za obdobi podat. Maximalni rozsah vykonu, ktery kapacitni jednotka odevzda, je

potieba vysvétlit pomoci faktort: [1]

Maximadlni intenzita vyroby - Jedna se o nejvyssi moznou rychlost vyroby, ktera je vyjad-
fend maximalnim mnoZstvim odvadéné vyroby. Jestlize zahrnuje kapacitni jednotka vice
homogennich vyrobnich jednotek, pak se vztahuje maximalni odvadéni za ¢asovou jednotku
na jednu vyrobni jednotku. Jestlize je potieba vyjadrit u kapacitni jednotky rozdilné schop-
nosti objemu, pak se vztahuje odvadéné mnozstvi za ¢asovou jednotku na objemovou jed-

notku. [1]

Maximalni uZite¢ny kapacitni priiiez - Odpovida u kapacitni jednotky sestavajici z vice
homogennich vyrobnich jednotek poctu téchto pracovnich systémi. U kapacitni jednotky
s riiznou schopnosti objemu dava maximalné uzitecnou schopnost objemu maximalné uzi-

te¢ny kapacitni prifez. [1]

Maximalni moZny cCas nasazeni béhem obdobi - PoCet Casovych jednotek za obdobi dané

kapacitni jednotky. [1]

Pokud jde o kapacitu pracovni sily, je tato zavisla na dobé, po kterou je schopna podéavat
nejvyssi vykon, a na trvani pohotovosti k nevys$sim vykonim zucastnénych pracovniki. To
vSak ma kofeny v individudlnich psychickych a fyzickych pfedpokladech. Praxe se spoko-
juje zpravidla s tim, ze moznost ¢asového vyuziti pracovni sily povazuje za postacujici me-

fitko pro popis kapacity pracovni sily. [1]
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Jako moZnost vykonu muze byt jednoduSe oznaCen mozny Cas prace vyrobniho zafizeni.
Vyuzitelny vykon je samoziejmé zalozen soucasné na podnikové pracovni dobé. Ta mize
byt rtizna nejen pii srovnavani podniki, ale i pii porovnani pracovist. Na druhé stran¢ je
tteba vychazet ze skutecnosti, Ze podnikova pracovni doba neni bezpodminecné plné pouzi-

telna. Pfic¢inou jsou ztraty, které zabrafuji uplnému vyuziti, jako naptiklad: [1]

- Doba podminéna vyrobnimi prostredky
- Doba podminéna pracovnikem

- Ostatni ztratové Casy ovliviiyjici potencionalni faktor jako napft. celopodnikové akce
[1]
Vyznamnym ¢initelem je koncepce udrzby a zvolena politika urcuje zda:

- VSechny udrzbaiské prace budou provedeny az po poruse za predpokladu, ze je pro-
vadén bézny dozor a pravidelnd péce o stroje a zatizeni

- Je ptedchazeno porucham nezavisle na opotfebeni pravidelnymi opravami v urce-
nych terminech

- Jsou opravy provadény prabézné v zévislosti na opotiebeni [1]

2.9 Elasticita vyrobniho systému

Elasticitou rozumime ptizplsobivost, pfestavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni jednotky, re-
spektive vyrobniho systému pii zméné pracovnich tikoli. Elasticita méa v tomto ptipadé¢ kva-
litni a kvantitativni aspekt. Kvalitativni vznikd z moZnosti obsazeni vyrobniho systému al-
ternativnimi druhy pouziti. U vyrobnich prostfedkd je tfeba rozliSovat mezi jednoucelovymi
resp. specialnimi, a viceucelovymi neboli universalnimi. Elasticita v tomto smyslu mtze byt
dale spojena se schopnosti opracovavat celou paletu materidlovych druhli oproti jednomu.
Kvantitativni elasticita je schopnost vyrobniho systému reagovat na mnozstevni zmény v ob-
jemu vyroby. Je tfeba uvazovat s intenzivnim, ¢asovym ¢i prifezovym prizptisobenim. In-
tenzivni pfizplisobeni spoc¢iva s alternativnimi moznostmi rychlosti provadénych operaci.
Casové piizptisobeni pii zméné tikold vyjadiuje dobu pieruseni stavajiciho nasazeni kapa-
citni jednotky, resp. za jakou dobu je mozno pokracovat v praci. Kone¢né prutrezové ptizpi-
sobeni je mozno hledat ve varianté kapacitniho prafezu. Kvantitativni elasticita vyrobniho
systému je nejcastéji urCovana tim, jak rychle je mono realizovat pfestavbu pracovist’ na
zméné vyrobni Ukoly. Elasticita pracovni sily je v jeji schopnosti provadét riizné pracovni

operace. [1]
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3 PODNIKOVA LOGISTIKA

Cile podnikové logistiky musi vychazet z podnikové strategie a musi napomahat spliiovat
celopodnikové cile. Na druhé stran¢ musi zabezpecit ptani zdkaznikl na zbozi a sluzby s po-
zadovanou urovni a to pfi minimalizaci celkovych nakladt. Logistika mtze byt uplatiiovana
v riznych ¢innostech lidské ¢innosti. Zabyva se celkovou koordinaci a optimalizaci vSech
¢innosti, jejich fetézce jsou nezbytné k pruznému a hospodarnému dosazeni daného konec-

ného efektu. [3]

3.1 Cile podnikové logistiky

Hlavnimi kritérii, podle kterych mizeme cile logistiky délit, je oblast jejich plisobeni a zpii-

sobu méfeni jejich vykonu. [3]

Cile podnikové logistiky

prioritni sekundarni
Vnéjsi cile dam Vnitrni cile
Slozka vykonova Slozka ekonomicka

Obr. 4. Deéleni a priorita cilu logistiky [3]
Vnéjsi logistické cile se zamé&fuji na uspokojovani potieb zakaznikl. Do této skupiny se
obvykle fadi tyto cile: [3]
- ZvySovani objemu prodeje
- Zkracovani dodacich 1hiit
- ZlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek
- ZlepSovani pruznosti logistickych sluzeb

Vyznamnym logistickym pozadavkem je zabezpeceni spolehlivosti a uplnosti dodavek. Jed-

vvvvvv

fetézce na sebe musi pfesné navazovat. Presné dodrzovani téchto ¢asovych navaznosti pfi-

spivé ke snizeni naroku na skladovani, nebo dokonce na jeho odstranéni. [3]

Vnitini cile logistiky se orientuji na snizovani nakladl pti dosazeni splnéni vné&jsich cilt.
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3.2 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika se zabyva predevsim ptepravni, skladovaci a vychystavaci ¢innosti, které
spojuji ve vyrobnim procesu jednotlivé vyrobni toky a &innosti organiza¢ni. Ukolem novo-
dobého fizeni vyroby je zrychlit a zpruznit cyklus vyvoje a vyroby. Abychom dosahli zrych-
leni vyvoje a vyroby, je nutné z vyroby odstranit zbytky Taylorova systému, ktery oddéloval
planovani vyroby od realizace. Cilem je pruzn¢ a rychle reagovat na zmeénu poptavky, coz
je zpusobeno pirechodem od trhu nabidky k trhu poptavky. Zakladnim principem je vyrabét

pouze to, co si zada zakaznik. [3]

Proto je vyvijena velka snaha o zkracovani vyrobnich lhiit a termini dodani, a také zpruznéni

procesl na vSech urovnich vyroby, poc¢inaje vyvojem a konce u expedici hotovych vyrobkd.

[3]

3.3 Rizeni materialového toku

Struktura a funkénost vyrobniho systému bude z velké ¢asti reflektovat povahu fizeni mate-
ridlového toku a bude ovliviiovat produktivitu vyrobnich zdroji. Integralni soucasti fizeni

materidlového toku je problematika tizeni zasob. [4]

Efektivni fizeni materidlového toku miiZze vést k podstatnym nakladovym vyhodam uspo-
ram, a tim 1 v celém logistickém fetézci. Principem fizeni materidlového toku je co nevétsi
sniZeni potfeby manipulace s materialem, jeho redukce s cilem minimalizovat zasoby a tim
padem i naklady, zajistit rist kapacity provozu, zrychlit ¢as propustnosti a zvySovat celko-
vou urovei sluzby zédkazniktim. Pro fizeni materidlového toku je zapotiebi celkova a kom-
plexni analyza z hlediska prostorovych kapacit, ¢asu a funk¢nich vazeb, ale také z pohledu

koordinace a integrace ¢innosti souvisejicich s informa¢nimi toky v logistice. [4]

3.4 Logistické rFizeni materialového toku

Logistika je Siroky obor, ktery v mnoha smérech a ve velké mife ovliviluje ekonomickou
uroven a stabilitu podniku. Nasledujici schéma je zobrazeni materidlového toku ve vyrob-
nim podniku. Ziskané informace slouzi ptfedevsim k zjisténi soucasného stavu, na jehoz za-

vvvvvv

zabyvajici se tokem materidlu. [3]
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Obr. 5. Jednoduché schéma tokii informaci a materialu [3]

Logistické tizeni se zabyva efektivnim tokem surovin, zasob ve vyrob¢ a hotovych vyrobkt
z mista vzniku do mista spotieby. Soucasti procesu logistického fizeni je fizeni oblasti ma-
terialt, které zahrnuje spravu surovin, soucastek, vyrobenych dilti, baliciho materialu a za-
sob ve vyrob¢. PrestozZe se fizeni materidlovych tokil pfimo nedotyké zakazniki, rozhodnuti
pfijata v této Casti logistického procesu piimo ovliviiuji Groven poskytovanych sluzeb za-
kaznického servisu, schopnost podniku konkurovat jinym firmam a také ovliviuji hladinu
prodeje a zisku, které je podnik schopen na trhu dosahovat. Dllezitym ukolem pracovnikli
logistiky je zabezpeceni efektivniho a Ui¢inného fizeni toku vstupnich materiali. Vyrobni
proces tak bude schopen vyrabét produkty za pozadovanou cenu, a to v dobé, kdy jsou tyto
produkty pozadovany pro distribuci zdkazniklim. Ve vyrobnim prostfedi mize nedostatek
spravnych materiali v dobé€, kdy jsou potieba, vést ke zpomaleni vyroby, anebo dokonce
k vypadku vyroby. Timto vypadkem pak mlzZe dojit jednak ke ztratdm zasob, ale také ke

ztratam zisku firmy. [3]

Oblast materidlu je nutno spravnym zplisobem spravovat a fidit. Takové fizeni vyzaduje za-
vedeni urcitych metod, pomoci kterych je mozno posuzovat trovei vykonu daného podniku.
Podnik musi byt schopen vykon méfit, vykazovat a zlepSovat. V oblasti fizeni materialu by
mél podnik pfi méfeni vykonu zkoumat zejména trovei servisu poskytovanych dodavateli,

zasoby, ceny placené za materialy, Groven kvality a provozni ndklady. [3]
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Bod rozpojeni
Jedna se o bod materidlového toku, kde vstupuje do procesu objednavka zakaznika.
Bod rozpojeni je mistem v logistickém fetézci:
- Kde se dotykaji dva okruhy a zptsoby fizeni procesti, a to okruh fizeny objednavkou
a okruh fizeny predikei,
- Kde se mohou nachézet zasoby
- Které je kli€ové z hlediska pruznosti a individualizace pti uspokojovani zakaznika

- S jehoz umisténim souvisi urcitd podnikatelska rizika. [3]

Tok informaci Vstup objednavky

Vyroba * BOD ROZPOJENI * Vyroba

Tok materialu Tok materialu

Aktivity vazané na predikci

Aktivity vazané na zakazku

Obr. 6. Bod rozpojeni [3]

Bodu rozpojeni je ptisuzovéana vysoka diilezitost. Od toho bodu az k zakaznikovi by jiZ ne-

mély byt Zddné zasoby. Jedna se o misto, kde jsou uloZeny hlavni pojistné zasoby. [3]

Existuje pét zékladnich poloh bodil rozpojeni v toku materialu vyrobniho podniku. Za-

kladni polohy bodil rozpojeni potom urcuji specifické druhy vyroby. [3]

A ¥ LA

predmontaz montaz

Material J podsestavy H)°t°"é Distribuéni
nakupované vyrobky sit

dily
:> tok materialu » tok informaci (objednavka)

Obr. 7. Zakladni polohy bodu rozpojeni [3]
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Smyslem logistického fetézce je posunuti bodu rozpojeni co mozné nejdale proti hmotnému
toku tj. co nejblize k dodavatellim tak, aby rozhodujici ¢ast fetézce byla fizena podle objed-

navek. Podminkou ale musi byt dodrZeni ¢asu reakce na prani zakaznika. [3]

Uzké misto — misto v logistickém fetézci, kterym je omezen celkovy vykon tohoto fetdzce.

K této nejobecnéjsi charakteristice Ize ptipojit ur€ita specifika, jako napiiklad: [3]

- Uzké misto musi byt maximélné (pIng) a efektivné vyuZito

- Rozhodujicim zpiisobem ovliviiuje troven sluzeb zakaznikt

- Je mu potieba podiidit fizeni celého systému

- Pfed uzkym mistem by méla byt vytvotena zasoba nedokoncené vyroby pro zajisténi

nepfietrzitého provozu a ¢innosti mista [3]

Porovndnim pozadavkl zédkaznika, které zndme z marketingovych vyzkumi se skutecnymi
vyrobnimi moznostmi, dojdeme ke srovnani, na zaklad¢ kterého je mozné urcit uzké misto

diky redlnému rozpisu planu. [3]

3.4.1 Rizeni oblasti materialu

Rozvojem a dospivanim dneSnich podnikdl, se za¢ina rozsifovat tiloha fizeni logistiky v ob-
lasti materialu, protoze musi reagovat na nové ekonomické podminky. Urcujicim faktorem

JiZ neni strana nabidky, ale strana poptavky. [3]

Zde jsou zobrazeny nékteré hlavni rozdily mezi tradi¢ni roli, kterou v podnicich hralo fizeni
oblasti materialii, a mezi soucasnymi podminkami, kdy je fizeni oblasti materialti povazo-

vano za soucast produktivnich procest podniku: [3]
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Obr. 8. Vliv organizace toku materialu na zkrdceni dodaci lhiity [3]

Cilem fizeni oblasti materiald je feSit materidlové problémy z celopodnikového hlediska. A
prostfednictvim koordinace vykond rtiznych materidlovych funkci, poskytovani komuni-

kacni sité a fizeni tokli materiala fesit jejich optimalizaci. [3]
3.4.2 Tahovy a tlakovy systém Fizeni materialového toku

Tlakovy systém vyroby

Pii takovém principu fizeni vyroby se na pracovisté naplanuje, kolik kust se vyrabi, a tato
informace dal putuje po pracovistich, kde proces probiha. Stejnym smérem jde i transport

materialu. [14]

Hlavni nevyhodou takového fizeni vyroby je, ze na zacatku vyroby mliZou pracovnici v pfi-
slusném odd¢leni, kde probihé proces planovani, Spatné odhadnout potfebny pocet vyrobe-
nych kust pro jednotlivy produkt. To ma za nasledek vétsi riziko vzniku plytvani, vlivem

Spatn¢ zaplanované velikosti vyrobni davky. [14]
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Tlakovy systém

Pracovisko 0 L“

Pracovisko 1

Obr. 9. Tlakovy systém vyroby [14]
Tahovy systém vyroby

Tahovy systém vyroby, neboli pull systém je zalozeny na tahu. Vyroba zde probiha na za-
klad¢ systému Just in Time. Vyroba je fizena za pomoci metody Kanban, diky ¢emuz je
vyrabéno opravdu pouze to, co je potieba. Informace o tom, kolik a jakych kusi se potieba
vyrobit, v tahovém systému vyroby putuji v opaéném sméru, jako u tlakového systému. Ukol
pléanovani je tedy v tomto piipadé preveden na zaméstnance puisobici na opacné strané vy-

roby. [14]

Vyraznou vyhodou tohoto systému je podstatna redukce zbyte¢nych nakladii pii nadvyrobé
a tim dochazi k zamezeni plytvani a sniZovani vyrobnich nékladi, coZ je v dne$ni dob¢ velmi

dilezité. [14]

Tahovy systém

Obr. 10. Tahovy systém vyroby [14]

3.4.3 Kanban

Jedna se o flexibilni, na principech JIT vybudovany samoregulacni systém fizeni vyroby.
Tahovy systém fizeni vyroby se da pielozit do japonstiny jako karta. Zakladni mysSlenkou

systému je zavedeni zdsad organizace ¢innosti americkych supermarkett ve vyrobé: [4]

- Zakaznik si z regalu vezme, co potiebuje
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- U pokladny jsou ze zbozi sejmuty dopravni karty a polozeny do skiiiky, to je tzv.
posta Kanban

- Dopravni karty jsou posilany do skladu

- Jakmile dojde k odebrani potiebného zbozi pro naplnéni regélu ze skladu, jsou do-
pravni karty vyménény za vyrobni, které se nachazeji na zbozi

- Vyrobni karty jsou shromazd’ovany ve schrance

- Zbozi je nyni dovezeno do supermarketu a s dopravnimi kartami postaveno do regala

- Vyrobni karty jsou dodany zpé€t do tovarny, kde se nyni vyrobi piesny pocet a mnoz-
stvi spotfebované¢ho vyrobku

- Po ukonceni vyroby jsou na nové vyrobeném zbozi umistény vyrobni karty

- Zbozi je dodano do skladu [15]

ZjednoduSené lze fict, Ze jestlize spotiebitelské misto zaregistruje, Ze piedem stanovena vyse
zasoby soucasti dosahuje stanovené fidici hladiny, hlasi dodavatelskému pracovisti tak, ze
preda kartu Kanban. Hlavni prioritou v tomto pifipad¢ neni vysoké vyuziti kapacit, ale krat-
kodoba schopnost dodavek na pracovisté s cilem co nejvétsiho sniZzeni vazanosti obratového

kapitélu. [6]

Kanban najde své vyuziti v jakémkoliv vyrobnim procesu, pro ktery jsou charakteristické
opakujici se operace. Patti mezi pruzné systémy dilenského tizeni, coZ je zdkladnim ptred-

pokladem efektivni vyroby, kdy je potieba rychle reagovat na pozadavky zédkaznika. [5]

Ukolem této metody je co nejdokonaleji se piizptisobit pribéhu vyroby materialovym to-
kem. Hlavnim cilem metody Kanban je na kazdém stupni vyroby podporovat vyrobu na
objednavku, to umoznuje bez vétsich investic redukovat zasoby a zlepSovat presnost plnéni
termind. [15]

Zavedenim systému Kanban také zajistime vraceni funkce fizeni zpét na dilny, kde 1ze pfimo
na misté pfizplisobit pfisun materidlii a zpracovani vyrobnich tkolii okamzitym pozadav-
kiim. Tim se tak obejdeme bez téZkopadného centralniho planovéni a fizeni a vyrdbi se

opravdu jen to, co je potieba. [15]

Velkou vyhodu zavedeni Kanbanu je piechod od tlacného k tahovému materidlovému toku.
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Obr. 11. Systém Kanban [16]
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4 POUZITE METODY V PRAKTICKE CASTI

Pro zjisténi polozek, které se nejvétsim objemem podileji na vyrobé a ovliviiuji plynuly chod

vyrobniho systému, bude zapotiebi pouziti analytickych metod.

4.1 ABC analyza

Zakladni princip analyzy ABC vypliva z tzv. Paretova pravidla, které fika, ze 80% vSech
dasledki zptisobuje asi 20% pricin. Metoda ABC je jednoduchd a pti vhodném uplatnéni
velmi efektivni racionaliza¢ni metoda. Jeji podstata spociva v roz¢lenéni prvki urcitého sou-
boru na tfi skupiny podle miry, jiz se prvky souboru podileji na celkovém objemu zvoleného

kvantitativniho znaku. [11]
Pareto diagram vychazi ze zdsad Paretovy analyzy.
Postup pro tvorbu:

1. Formulace problému a shromazdéni dat

2. Uspotadani tidaju do tabulky (v ptipadé velkého vyskytu poloZzek malo ovliviiujicich
problém je mozna jejich sumarizace)

Uspotadani udaji podle kvantitativniho ¢i hodnotového tiidéni

Vyjadfeni kumulativnich souctli ukazatel podle skupin

Vyjadfeni kumulativnich souctli ukazatel procentudlné

Zakresleni Paretova diagramu podle zvoleného tiidéni

NS AW

Zakresleni Lorentzovy kiivky

Jednotlivé skupiny prvki jsou zpravidla oznacovany pismeny A, B, C. Do skupiny A je
zatazen relativné maly pocat prvkl s vysokym podilem na celkové hodnoté, podil prvka
skupiny B odpovida jejich poc¢tu a do skupiny C jsou zatazeny zbyvajici prvky souboru
s malym podilem na celkové hodnoté. Skupina C byva nejpocetnéjsi. Se soubory tohoto typu
se lze setkat velmi Casto. Naptiklad v fizeni strojirenské vyroby jsou typickym piikladem
takovych souborii soubory zdsob, spotieby materidlu a vyrobnich polozek (soucésti). Ana-
lyzy téchto souborii ukazuji, ze napiiklad u typickych strojirenskych podnikt 2-5 % materi-
alovych polozek skupin A zpravidla predstavuje az 80 % celkové hodnoty materidlové spo-
tteby. 15 % poloZek skupiny B se podili asi na 15 % na celkové hodnoté a na zbyvajicich 80
% polozek ptipadé asi 5 % z celkové hodnoty spotieby materidlu. [1]
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Podobna situace vétSinou nastava i u souboru vyrobnich polozek uspoirddaného z hlediska
vazanosti obéznych prostredki. Pomérné maly pocet polozek, tvoticich skupinu A, ptipadné
B, ovliviiuje rozhodujicim zplisobem rozpracovanou vyrobu. Pravé t€mto skupinam musi
byt vénovana mimotadna pozornost v tzv. diferencovaném fizeni. Jeho podstata spociva
v tom, ze jednotlivym skupindm vyrobnich polozek je vénovana pozornost, kterd je umérna
jejich podilu na celkové hodnoté rozpracované vyroby. Chce-li potom podnik u¢inné ovliv-
novat naklady optimalizaci vyrobnich davek, je nutno vénovat pozornost ptedevsim rozho-
dujicim polozkam skupiny A, ptipadné B. V ptipad¢€ polozek skupiny C, které hodnotu roz-
pracované vyroby ovliviiuji jen nevyznamné, je takova optimalizace zbyte¢na. V jejich pfi-
padé postaci uplatnit naptiklad jednoduchou kapacitni metodu stanoveni velikosti vyrobni

davky. [1]

Zakladem pro analyzu ABC je zvoleni spravného parametru, ktery nejlépe vystihuje pod-
statu sledovaného problému. Nasleduje vypocet procentudlniho podilu kazdého prvku na
celkové hodnoté parametru a na celkovém poctu prvka, na jehoz zaklad¢ nasledné sefadime
prvky vzestupné podle procentudlniho podilu na sledovaném parametru. Podle vyse uvede-

ného pravidla pro rozdéleni polozek do skupin A, B a C sestavime graf. [6]

ABC analyza j Lorentzova krivka

100 o F
a0 - | T |
a0
70 1
B0
50 |
40 |

% hodnoty kum.

30 40 a0 -.ED* 7o g a0 tEIEI

% podiel poloziek kum.

DlIlﬂ:I

Obr. 12. Graf analyzy ABC [11]

4.2 Procesni analyza

Jednou ze zékladnich metod pro mapovéni procesit ve vyrobnim podniku je procesni ana-
lyza. Jedna se o analyzu procest a vyuZziva se pro analyzu toku prace v organizacich. Poméaha

pochopit, zlepsit a fidit procesy v organizacich. Tato analytickd metoda popisuje ucinnost a
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vykonnost kritickych operaci obsahujicich vétsi podil piesunu, ¢ekani a prekazek. Je zame-
fené na postup prace od jednoho ¢lovéka k druhému, pti¢emz popisuje vstupy, vystupy, jed-
notlivé kroky a pfipadné téz spotiebu zdrojtii. Vystupem je procesni diagram, ktery je grafic-

kym znézornénim sledu aktivit pomoci symbolt. [13]

Pro procesni analyzu je pouzivano standartnich symbolu jako: transport, operace, sklado-

vani, ¢ekéni, kontrola, mnozstvi a kontrola kvality [12]

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,

transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazdovani
skladovani materialfi, polotovard,
soucasti a produktd.
Neplanované shromazdovani
cekani materil@i, polotovard,
soucasti a produktd.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obr. 13. Symboly procesni analyzy [12]
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Obr. 14. Ukdzka procesni analyzy [12]

vvvvvv

Jeji vyuziti je mozné kdykoliv, kdyZ potfebujeme zjistit ¢i naopak popsat tok prace, zlepsit
vykonnost, ucelnost, efektivnost, nebo hospodéarnost. Procesni analyza je vychozi bod pro
dalsi optimalizaci. Analyzou procesi mizeme jednotlivé procesy identifikovat, popsat, vi-
zualizovat a tim upozornit na vzéjemné souvislosti. Diky tomu pak mlizeme upozornit po-
skytnout detailni pfehledovy obrdzek o podnikovych procesech a poukézat tak na jisté ne-

dostatky nebo problémy. [12]

4.2.1 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram se vytvaii pro vizualizaci pohybii zaméstnance béhem redlného pracov-
niho procesu. Zakladem je nacrt rozmisténi strojli, nastrojl, pomiicek a materialu na praco-
visti, poptipad¢ ve vyrobni hale. Diagram se zpracovava vyhradné tuzkou, aby bylo mozné
pripadné chyby rychle opravit. Stopa tuzky kopiruje cestu pracovnika. Jednotlivé cesty se

¢isluji a pocitaji se kroky pracovnika. [17]
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Spagetovy diagram - vyuziti:

- sledovani toku vyrobku
- sledovani toku dokumentt

- sledovani pohybu pracovnika [17]

Vyhodnoceni Spagetového diagramu probihd preméfenim zaznamenané trasy (prepoctem
krokt pracovnika atd.) a skute¢né rychlosti pohybu, jako je naptiklad zobrazeno na obrazku

15. [17]

: T o o
Spagetory diagram 15111 ST i T anT &> RO
[ ———— s T ]
- - | - ,  Cinnost Pot. krokl
f 7 A Tl 5K
] [ er g & i " i, oo g
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Fre _-"Ef.:}.- F
o rFke |} LS
FED "rlfnu‘[.:l‘j. -'fll'-
ie l.'f.irJ',' 5L
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3t PC--zabig ir
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Naskicovat hiutry liycut, cesty Sislovat, podRat kioky (1 keois 0,7 metry)

Obr. 15. Spagetovy diagram [17]
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II. PRAKTICKA CAST
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5 SPOLECNOST CESKA ZBROJOVKA, A.S.

V roce 1936 byla v Uherském Brodé zaloZena spole¢nost Ceska Zbrojovka a.s., v ramci pre-

sunu zbrojni vyroby od zapadnich hranic v piedvalecné dobé.

©@CZ

Obr. 16. Logo spolecnosti CZ [18]

Aktudlné ma spolecnost jednoho majitele a vice nez 1850 zaméstnancti. Své produkty ex-
portuje do vice nez 100 zemi celého svéta. V roce 2016 se zde vyrobilo témér 250 tis. zbrani.

Pod matefskou firmu spada i nékolik dcefinych firem, jako naptiklad CZ-USA.

Predseda predstavenstva

Generalni reditel

A 4 v A4 4
lvllstopredseda lvllstopredseda e s T Clen predstavenstva Clerle FraiEmEmiE
predstavenstva predstavenstva

Reditel Auto a Aero Personalni a spravni

Provozni feditel Obchodni feditel feditel It fEeliclie

Obr. 17. Zakladni organizacni struktura CZ [18]

Ceskou Zbrojovku si 1ze v zakladnim rozdéleni ptedstavit jako ¢ast zaméfenou na zbrojni

vyrobu a ¢ast zaméfenou na nezbrojni vyrobu.

Ceska zbrojovka a.s.,

Uhersky brod

Vyroba komponent pro
Vyroba zbrani Zbrojni vyroba Nezbrojni vyroba automobilovy a letecky
pramysl

Obr. 18. Zakladni rozdéleni vyroby v CZ [18]

Cast zamétena na zbrojni vyrobu se zabyva vyhradné vyrobou zbrani, at’ uz se jedna o zbrané
pro civilni trh, nebo o zbrané pro ozbrojené slozky, armadu a podobné¢. Tato ¢ast je podrob-

né&ji rozebrana v kapitole, kterd popisuje fungovani vyrobni divize.
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Cast nezbrojni vyroby se zaméfuje predevsim na vyrobu komponentt pro automobilovy prii-
mysl a taktéz soucasti pro letecky pramysl. Tato ¢ast prestavuje asi 10% celkového zisku

firmy.
Zbrojni vyroba

Zbrojni vyrobu ptredstavuje hlavni poslani spolecnosti a pii tvorb¢ zisku hraje nejveétsi roli.

Muzeme ji rozdélit na jednotlivé produktové rady:

- Kratké zbrané — zde spadaji pistole pro civilni vyuziti, sportovni stielbu nebo také
pistole pro ozbrojené slozky

- Dlouhé zbran¢ — jedna se o malorazky, brokovnice, kulovnice, vzduchové zbrané a
vétrovky

- Specidlni zbran€ — zbrané pfedevsim pro ozbrojené slozky jako rizné druhy samo-

pall a ttocnych pusek, grandtomety, nebo také odstielovaci pusky.
CZ Auto & Aero

Je ¢ast Ceské Zbrojovky, ktera se specializuje na vyrobu komponent pro automobilovy a

letecky primysl.
Auto:

Hlavnim produktem jsou koncovky (fitinky) ukoncujici klimatizacni potrubi a spojujici jed-
notlivé funkéni komponenty klimatiza¢ni soustavy (kompresor, kondenzator, vyparnik, atd.)
Fitinky se vyrabi metodou tfiskového obrabéni (CNC stroje) ze slitiny hliniku podle speci-
fikaci (vykresti nebo modelt) zdkaznika. Zakaznik fitink lisuje, paji nebo navatuje na hlini-
kovou trubku. Doplitkovym produktem jsou brakety, které slouzi predevsim k upevnéni kon-
denzatoru. Brakety se vyrabi lisovanim ze slitiny hliniku podle specifikaci (vykresi nebo

modela) zdkaznika.
Zakaznici:
- Hanon Systems (Korea)
- HVCC a Visteon
- TI Automotive AC (USA)

- ContiTech (Némecko)
- Keihin Thermal Technology (Japonsko)
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Aero:

Zakladnim produktem letecké vyroby je motor H80 (M601) dodavany firmé¢ GE Aviation.
Vyroba tohoto motoru probiha v Ceské Zbrojovee od 70. let. Sou¢asna roéni produkee je 75
sestav reduktoru a skiin€ pohont. Jsou zde také specialisti na zajistovani generalnich oprav.
Funguje zde B2B obchod s nadnéarodni korporaci, coz znamena pomérné velkou vyjednavaci
silu jako jediny dodavatel. To znamena, Ze se jedna o velmi obtizné nahraditelného dodava-
tele. Velkou vyhodou se stava extrémné dlouhy Zivotni cyklus vyrobku 40 let a vice. Naproti
tomu nevyhodou jsou velmi vysoké ndklady na ptipravu vyroby. Déle zde probiha technicky
naro¢na vyroba ozubenych kol, které jsou nasledné jako kooperace dodavany do rtiznych

firem po celém svéte, napt. do motorek ¢i vétrnych elektraren.

EESKA ZBROJOVKA a.s,
aga o jonizace oredla

Obr. 19. Layout arealu CZ [18]

Ceska zbrojovka pouzivé k Fizeni vyroby a logistiky pokrogily poéitagovy systém SyteLine,
ktery vychézi z dlouhodobych smluv i operativnich pozadavkl zadkaznikd.

Zadani vyrobnich ptikazl je provadéno z rozpadu finalnich poloZek a shodné soucasti jsou

kumulovany.
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6 POPIS VYBRANE CASTI VYBRANEHO VYROBNIHO SYSTEMU

Cela vyrobni divize je tvofena n€kolika riznymi subjekty a je zavisla na bezchybném fun-
govani kazdého z nich. Jak je zfejmé z obrazku €. 20, fungovani kazdého z nich je na sobé
piimo zéavislé. Pokud je na findlni montaz vyrobku potieba 50 dili, 49 mame k dispozici a
posledni dil chybi, dany vyrobek neni mozné smontovat. Proto je dilezité, zabyvat se moz-

nymi riziky u vSech subjektl, aby k takovym vypadkiim nedochazelo.

Vytvoreni zakazky

v
Planovani vyroby
[

(o]
s

A 4

v
Oddéleni
nakupu

Montaz

Obr. 20. Organizacni schéma fungovani vyrobni divize [18]
Vyrobni divize ma za tkol plnit na sto procent potvrzené pozadavky obchodniho odd€leni.
Vsechny pozadavky splnit v co nejkratsi pritbéZzné dobé a vyrabét v co nevyssi kvalité. Pi
tom vSem se maximalni mirou zamefit na dodrzovani bezpecnosti prace a pracovat s ohle-
dem na Zivotni prostiedi. Samoziejmé se pfi vyrobé& soustfedit na minimalizovani finan¢nich

nakladi a eliminaci veskerych zdroja plytvani.

6.1.1 Proces piipravy vyroby dila

Planovac potvrdi z materidlového planu (APS) nebo vytvofi ruéné vyrobni piikaz. Pokud
vyrobni ptikaz vyzaduje zménu, provede referent planovani Gpravu mnozstvi, data nebo ma-
terialu. Uvolnéni vyrobniho ptikazu a vygenerovani privodek. Skladnik si zobrazi sestavu

uvolnénych a materialem nepokrytych a provede vydej ze skladu.
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6.1.2 Vyrobni proces dilu

Operace jsou provadeény v technologickém toku dle technologického postupu. Pracovnik ti-
zeni jakosti provadi statistickou kontrolu v priabéhu vyroby. Shodné dily jsou piedany na
sklad montéaze. Skladnik montédze piipravi material dle rozpisky VP. Po slicovani hlavnich
dili je zbrani ptid€leno sériové Cislo. Podskupina je odesldna k provedeni povrchové
upravy. Jednotlivé dily podskupiny jsou povrchové upraveny podle druhu vyrobku a jeho
provedeni. Systém je dokoncen dle rozpisky. OdzkousSeni funkce zbrané provede montaznik

a statisticky pracovnik fizeni jakosti.

6.2 Provoz vyroby hlavnich dili HS 3100

Provoz vyroby hlavnich dilii ma na starosti vyrobu vSech hlavnich dil pro zbrané, které se
v Ceské Zbrojovce vyrabi, vyjma hlavni, jejichz vyrobé se vénuje specializovany provoz.
Daéle se zde vyrabi také velké mnozstvi drobnych dilii a soucastek pro zbrané. Provoz je
rozdéleny na Sest riznych ¢asti, tedy jednotlivé dilny. Kazda dilna ma na starosti svéfenou
¢ast vyroby, za kterou zodpovidé. Kazdou dilnu ma na starosti mistr, ktery zodpovida za jeji

hladky a bezproblémovy chod.

Celkem je na provoze k dispozici cca 90 obrabécich center a nejméné 150 konvencnich

stroji. Vyrobu na téchto zatfizenich obstarava tym asi 200 vyrobnich délniki.

T I ’:Jir*‘r"

Obr. 21. Layout provozu vyroby hlavnich dilit HS 3100 [18]

Zvétsena verze layoutu provozu hlavnich dild HS 3100 viz Piiloha 1.

6.3 Popis vybrané casti vyrobniho systému — dilna 3130

Dilna 3130 je zaméfena predevSim na strojni obrabéni kovi k cemuz vyuzivéa hlavné klasic-

kych konvenénich strojli. Cilem této dilny je zajisténi stoprocentni dodavkové spolehlivosti
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vyrabénych dilt k zdkaznikovi. To vSe za dodrzeni stanovenych standardt kvality, ceny a

v pozadovaném poctu.

Organizacni struktura dilny:

Dispecer

10 pracovnik(

11 pracovnika

11 pracovnik(

Obr. 22. Organizacni struktura dilny 3130 [18]

K zajisténi vySe zminovanych pozadavki je na dilné k dispozici kapacita 63 obrabécich

stroju a 32 vyrobnich d€lnikl rozdélenych do jednotlivych tymu.

Tab. 1. Seznam obrdbécich stroju na dilné 3130 [19]

Cislo | Popis Nazev skupiny cislo | Popis Nazev skupiny
1.1 | FREZKA VODOROVNA RUCNI frézky pakové univ. 14 | BRUSKA DVOUKOTOUCOVA Bruska dvoukot. - Soustruh
1.2 | FREZKA VODOROVNA RUCNI frézky pakové univ. 15 | BRUSKA HROTOVA UNIV. BRUSKA HROTOVA - uzam.
1.3 | FREZKA VODOROVNA RUCNI frézky pakové univ. 16 | FREZKA KOPIROVACI Frézka kopirovaci
17 | FREZKA NASTROJARSKA Frézka ndstrojarska
18 | FREZKA SPECIALNI Frézka jednoucelova zav.
19 | FREZKA SVISLA frézka pakova vert.
20 | FREZKA SVISLA Frézka vyhazovac
21 | FREZKA SVISLA Frézka tvrdokov
22 | FREZKA VODOROVNA Frézka jednoucelova vale.
4.1 | FREZKA VODOROVNA RUCNI frézky pakové horiz. 23 | FREZKA ZVLASTNI Frézka jednoucelova zav.
4.2 | FREZKA VODOROVNA RUCNI frézky pakové horiz. 24 | JUS BROUSICI Stroj brous.jedno.
5.1 | FREZKA VODOROVNA FH232-lepsi 25 | Lesticka jednoducha Pdsovka
FREZKA VODOROVNA FH232-lepsi 26 | LIS HYDRAULICKY LIS maly
27 | NAVRTAVACKA VODOR. Soustruh - zavér 527
28 | OBRAZECKA SVISLA Obrazecka vyhazovac
FREZKA VODOROVNA Frézky velké horiz. 29 | OBRAZECKA SVISLA Obrazecka velka
7.2 | FREZKA KONZOLOVA Frézky velké horiz. 30 | POLOAUTOMAT SOUSTRUZN. | Soustruh SP12
7.3 | Frézka vodorovnd Frézky velké horiz. 31 | PROTLACOVACKA SVISLA LIS velky
FREZKA UNIVERZALNI Frézky velké horiz. 32 | SOUSTRUH HROTOVY Soustruh kopirovaci
33 | SOUSTRUH HROTOVY Soustruh SV18
34 | SOUSTRUH REVOLVEROVY Soustruh rev.ROC
35 | SOUSTRUH REVOLVEROVY Soustruh nav.
9.1 | FREZKA DRAZKOVACI Frézky drazkovaci 36 | STROJ BROUSICI Bruska dvoukot.
9.2 | FREZKA DRAZKOVACI Frézky drazkovaci 37 | VRTACKA RADOVA 2VR. Vrtacka - Celicka
10.1 | BRUSKA HROTOVA UNIV. BRUSKA HROTOVA UNIV. 38 | VRTACKA RADOVA 4VR. Vrtacky 4vr RU
10.2 | BRUSKA HROTOVA UNIV. BRUSKA HROTOVA UNIV. 39 | VRTACKA RADOVA 4VR. Vrtacka kul.zavér linka
BRUSKA HROTOVA UNIV. BRUSKA HROTOVA UNIV. 40 | VRTACKA RADOVA 4VR. Vrtacky 4vr - mal.zavér
41 | VRTACKA SLOUPOVA Vrtacka RU mal.zavér
42 | Vrtacka stolni Vrtatka 1 vr.RU
13.1 | VRTACKA RADOVA 4VR. Vrtacky 4vr 43 | ZARIZENI KALIBROVACI Kalibrovacka
13.2 | VRTACKA RADOVA 4VR. Vrtacky 4vr 44 | Zavitorez zavitorez u RU
13.3 | VRTACKA RADOVA 4 VR. Vrtacky 4vr
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Obrabéci stroje jsou v Tabulce 1 barevné rozdéleny a ¢iselné oznaceny podle typové podob-

nosti, pfedevsim za ucelem lepsi orientace pti planovani vyroby.
: . .
5.1

28] lExjo ,
Dilna 3180
- BEEEEEE

. 1.3 . 9.1
50 22
.. 4‘ 17

Uprava do

(e [ || em |

33

30
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w
- !
N

DJBAIIZUOY|

143

43

Vystup materidlu z

dilny 3130 Vstup materialu na

dilnu 3130

Ruéni Uprava
Vstup materialu na
dilnu 3130

Obr. 23. Layout dilny 3130 [19]

Obrazku €. 23 je zobrazeno rozlozeni obrabécich strojii a vstup 1 vystup materidlu na dilné

3130. Pracovisteé jsou oznaceny Cislem viz Tabulka 1.
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Seznam vyrabénych dili na dilné 3130:

Vyrabéné dily jsou sefazeny podle ¢asové naroc¢nosti, jakou pro dilnu ptedstavuji (viz layout

dilny Obrazek 23). Casovou naroénosti se rozumi, jaky ma jednotlivy dil podil na celkovém

poctu normohodin. Celkovy pocet normohodin pro rok 2016 byl 71 835 Nhod.

Casova narocnost

Casova naro¢nost

2017 V% 2017 V%
Popis Popis

¢ Dl % of Kumula- ¢ Dil % of | Kumula-

: total tiv : total tiv
1| 5070-0650-01 Zavér malorazka 507 18,23% 18,2% 17 | 3720-0300-6501 | VYTAHOVAC 5,56x45 | 0,88% 93,3%
2 | 0420-0173-0304 | Vyhazovac slozity 10,07% 28,3% 18 | 3710-0300-7302 | VYTAHOVAC 7,62x39 | 0,79% 94,1%
3 | 1500-5370662 Polotovar zavér 537; 550 8,93% 37,2% 19 | 5130-0372-26 SPOUST NEREZ 0,65% 94,7%
41 0420-0632-71V2 | ZAPALNIK 8,50% 45,7% 20 | 3700-0300-6501 | VYTAHOVAC 5,56x45 | 0,61% 95,3%
51 5270-1691-6409 | SCHRANKA 223 REM. 7,88% 53,6% 21 | 3710-0190-01 PLYNOVY NASADEC 0,56% 95,9%
6 | 0420-0173-**** | Vyhazovac jednoduchy 7,24% 60,9% 22 | 5130-0220-01 KLAPKA HLEDI 0,51% 96,4%

Dno schranky 524; 526;
7 | 5240-0910-01 550 6,92% 67,8% 23 | 5110-0121-03 MUSKA (VELIKOST 3) | 0,47% 96,9%
5270-0492-**** | 7avér kulovnice 527 6,52% 74,3% 24 | 5120-0420-04 SPOUST 0,46% 97,3%
9 | 5370-0662-**** | Zavér kulovnice 537; 550 4,88% 79,2% 25| 5310-1311-01 KRYTKA 0,45% 97,8%
10 | 5570-0660-**** | Télo zavéru 557 2,94% 82,1% 26 | 5260-0190-6901 | ZAKLADNA HLEDI 0,41% 98,2%
11 | 5240-0670-** Vytahovac 524; 526 2,78% 84,9% 27 | 5570-1440-01 DRZAK SPOUSTE 0,40% 98,6%
TLACITKO
12 | 0420-0360-04 PACKA VYPOUSTENI 2,57% 87,5% 28 | 5310-1830-01 ZAJISTOVACI 0,32% 98,9%
13 | 5270-1080-**** | Dno zdsobniku 6408; 43 1,45% 88,9% 29 | 0460-1060-01 DORAZ HLAVNE 0,30% 99,2%
14 | 5370-0972-63 RAM SCHRANKY 1,40% 90,3% 30 | 5570-1420-02 SPOUST 0,27% 99,5%
15 | 0420-0632-02V1 | ZAPALNIK 1,05% 91,4% 31 | 1700-BR-4257 SPOUSTOVA PAKA 0,27% 99,8%
ZADRZKA

16 | 5500-0991-31 RAM SCHRANKY NC 1,04% 92,4% 32 | 0470-0050-1606 | ZASOBNIKU 0,26% 100,0%

Vyrabéné dily jsou oznaceny pofadovym Cislem a sefazeny podle procentudlné vyjadieného

podilu, jakym objemem pracnosti se podili na celkovém objemu prace na dilné. Naptiklad

dil €. 1 — zavér malorazka 507 predstavuje 18,2% celkovém objemu prace na diln€ 3130

v roce 2017. (Tab. 2.)

6.3.1 Charakter materialového toku

Dilna je situovana na prostotu 389 m? a z vétsi ¢asti se rozklad4 na zapadni strané vyrobni

haly provozu vyroby hlavnich dili HS 3100. V tabulce 3 jsou uvedeny statistiky za rok 2016,

jako napf. poc€et normohodin nebo vyrobenych kust, kolik to pfedstavuje VP ¢i jakym po-

¢tem pracovnikl dilna dany mésic disponovala. Vyrobnim ptikazem se rozumi jedna zapla-

novana vyrobni davka do vyroby, ktera ma pevné stanoveny zacatek a konec, tzn. termin

dodéni k zdkaznikovi, coz je ve vétSiné€ ptipadi montaz.
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Tab. 3. Statistiky dilny 3130 za rok 2016 [18]

Rok 2016

leden
unor
bfezen
duben

kvéten
cerven
cervenec
srpen

zafi

Fijen

listopad
prosinec

Celkem

Pocet Pocet

Pocet Pracovnich Pocet pracov-

Primér ukonéenych

VP KS Nhod dni nikd VP na den
249 80230 7306 20 38 12
211 71339 7832 21 38 10
224 70673 7185 22 38 10
244 88337 7188 21 38 12
217 80107 7067 22 38 10
243 88327 7071 22 38 11
113 43035 2488 7 36 16
231 80634 6843 23 36 10
218 79897 5606 21 34 10
167 62238 5273 20 32

173 63802 5256 21 32

83 30451 2721 12 32

2373 |869070| 71835 19 36 10

Z vyse uvedené tabulky vyplyva, ze mésicni produkce vyrobenych dili byla v roce 2016

v priméru cca 70 tis. kust. To se rovna prumérné asi deseti vyrobnim piikazim denné, za

jejichz dodavkovou spolehlivost je dilna zodpovédna.

Top 10 dili vyrabénach v nejvétsim poctu v roce 2016:

Tab. 4. Top 10 vyrabénych dilii rok 2016 [19]

Rok 2016 .
Soucet ks

Dil Nazev
5070-0650-01 ZAVER 32 308
0420-0632-02V1 ZAPALNIK 31037
0420-0173-01 VYHAZOVAC 30 450
0420-0271-04 ZACHYT KOHOUTKU 25787
0711-2300-01 POJISTKA LEVA 23 370
0420-0360-04 PACKA VYPOUSTENI 22 850
0420-0272-70 ZACHYT KOHOUTKU 21 298
0420-0173-0304 VYHAZOVAC 18 820
0420-0663-02 VYTAHOVAC 18 596
3660-0220-0703 BLOKACE ACR 18 000

Celkovy soucet 848 841

Nejvice vyrabénym dilem v roce 2016 byl zavér malorazky 507 v poctu 32 308 ks (Tab. 4),

tento daj koresponduje s prehledem vyrabénych dila (Tab. 2.), kde je zavér malorazky 507

¢. 1 v pfedstavovaném objemu prace pro dilnu 3130.
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Na obrazku 24, ktery hodnoti obdobi 11/2016 (22 pracovnich dni) je zobrazen denni a ty-

denni primérny pritok kusi, ktery dilna zpracovava, at’ uz pfijima nebo produkuje.

@3270 ks / den
@ ccal7 000 ks / tyden

Dilna 3130

Vstup
rozpracovanéh
o materidlu

Vystup materidlu
@5416 ks [ den
@ cca 28 000 ks / tyden
@2529 ks / den
@ cca 13 000 ks / tyden

Vstup surového
materialu

Obr. 24. Denni a tydenni prutok ks pres dilnu 3130 [19]
Za obdobi 11/2016 bylo vyrobeno celkem 119 173 tis. kusii. Na dilnu vstoupil material v po-
¢tu 127 589 ks, z toho je surovy material 55 640 ks, zbytek 71 949 jsou jiz rozpracované

vyrobky dovezeny k dokonéeni nebo provedeni riiznych operaci. Ze se poéty vstupniho ma-

wrwe

ke konci mésice se jiz v daném meésici nestihl zpracovat, a bude zapoc€itan v dal§im obdobi.
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7 ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU VYBRANE CASTI
VYROBNIHO SYSTEMU — DILNA 3130

7.1 Analyza ABC

Na diln¢ 3130 se v roce 2016 vyrobilo 869 070 ks dill, coz mé za nasledek komplikovany
materidlovy tok zptisobujici kiizeni velkého mnozstvi na jednotlivych pracovistich. Na diln¢
3130 probéhne v priméru 120 operaci denné. Proto je diilezité¢ pomoci analyzy ABC zjistit,
které vyrobky a operace s nimi souvisejici nejvice ovliviuji plynuly chod pracovist’. Polozky
jsou sefazeny podle objemu pracnosti, jaky za rok 2016 pro dilnu pfedstavovaly (Obr. 25.).
Celkem je dilna zodpovédna za vyrobu 32 dilu.

NHOD V % Analyza ABC

100% —  EEEEEEEEEE———————————————— L 00,00%
90% - - 90,00%
80% - - 80,00%
70% - - 70,00%
60% - - 60,00%
50% - - 50,00%
40% - - 40,00%
30% - - 30,00%
20% - - 20,00%
10% |I 10,00%
0% 0,00%

123456 7 8 91011121314151617 1819202122 23242526272829303132

¢isLo piLu

Obr. 25. Paretuv diagram [19]

Rozdéleni vyrobkii do skupin podle pracnosti:

Tab. 5. Paretova tabulka 1 [19]

Kategorie Objem Nhod za rok 2017 v % Dild ve skupiné
A 60 6
B 30 9
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Podle pracnosti jsou polozky vyrabéné na dilné rozd€leny do skupin A, B, C (Tab. 5). Pouze
6 z celkové 32 polozek predstavuje 60% objem prace za rok, 9 polozek predstavuje 30%

prace a zbylych 17 polozek piedstavuje pouze 10% objemu prace (Tab. 6.).

Tab. 6 — Paretova tabulka 2 [19]

C. Dil Popis Kumulativ Kategorie
1| 5070-0650-01 Zavér malorazka 507 18,2%
2 | 0420-0173-0304 | Vyhazovac slozity 28,3%
3 | 1500-5370662 Polotovar zavér 537; 550 37,2% 60%
4| 0420-0632-71V2 | ZAPALNIK 45,7%
5|5270-1691-6409 | SCHRANKA 223 REM. 53,6%
6 | 0420-0173-**** | Vlyhazovac jednoduchy 60,9%
7 | 5240-0910-01 Dno schranky 524; 526; 550 67,8%
8 | 5270-0492-**** | Zavér kulovnice 527 74,3%
9 | 5370-0662-**** | Zavér kulovnice 537; 550 79,2%
10 | 5570-0660-**** | Télo zavéru 557 82,1%
11 | 5240-0670-** | Vytahovaé 524; 526 84,9% 30%
12 | 0420-0360-04 PACKA VYPOUSTENI 87,5%
13 | 5270-1080-**** | Dno zasobniku 6408; 43 88,9%
14 | 5370-0972-63 RAM SCHRANKY 90,3%
15 | 0420-0632-02V1 | ZAPALNIK 91,4%
16 | 5500-0991-31 RAM SCHRANKY NC 92,4%
17 | 3720-0300-6501 | VYTAHOVAC 5,56x45 93,3%
18 | 3710-0300-7302 | VYTAHOVAC 7,62x39 94,1%
19 | 5130-0372-26 SPOUST, NEREZ, LESTENA 94,7%
20 | 3700-0300-6501 | VYTAHOVAC 5,56x45 95,3%
21| 3710-0190-01 PLYNOVY NASADEC 95,9%
22 | 5130-0220-01 KLAPKA HLEDI 96,4%
23 |5110-0121-03 MUSKA (VELIKOST 3) 96,9%
24 | 5120-0420-04 | SPOUST 97,3% 10%
25|5310-1311-01 KRYTKA 97,8%
26 | 5260-0190-6901 | ZAKLADNA HLEDI 98,2%
27 | 5570-1440-01 DRZAK SPOUSTE 98,6%
28 | 5310-1830-01 TLACITKO ZAJISTOVACI 98,9%
29 | 0460-1060-01 DORAZ HLAVNE 99,2%
30 | 5570-1420-02 SPOUST 99,5%
31| 1700-BR-4257 SPOUSTOVA PAKA 99,8%
32 | 0470-0050-1606 | ZADRZKA ZASOBNIKU 100,0%

Z analyzy ABC vypliva, Ze z 32 dilt vyrabénych na diln€ (Tab. 2.) ptfedstavuje pro dilnu
nejvetsi objem prace dil €. 1 — zdveér malorazky 507. Tomuto dilu proto bude dale vénovana

nejvetsi pozornost.
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7.2 Procesni analyza

Procesni analyza analyzuje materialovy tok nejvice vyrabéného dilu v roce 2016 — Zavér

malorazky 507 — dil ¢. 1 v analyze ABC.

Tab. 7. Procesni analyza soucasného stavu [19]

g8 | 52| § |8 _ |82 5% | a2
¢. Popis &innosti o Z’- £ S |2 E(8 % £ ’§ 3 % E
| E| S| 2|8 |°%¢g| &g | &=
w | > = S
1. OBRABET NA NC STROJI O 0 890 1,0 0
2. PROCISTIT OTVOR O 52,5 38,0 0 7
3. ODSTRANIT OSTRINY O 24,5 234,0 2,0 3
4, VRTAT, VYSTRUZIT O 24,5 277,0 1,0 35
5, RUCNI UPRAVA O 24,5 69,0 200 3%
6. KONZERVOVAT O 14 7,0 100 2
7. Kontrola O 14 10,0 1,0 20
8. Transport |:> 516 18,0 1,0
9. Tepelné zpracovani O 35 10,0 1,0 50
10. Transport |:> 516 18,0 1,0
11. BROUSIT O 14 168,0 100 %
1. BROUSIT O 42 113,0 10 ©
13. UPRAVA DO ROZMERU O 14 84,0 1,0 20
14, BROUSIT @) 17,5 96,0 10 %
15. KARTACOVAT POVRCH 100% O 16,1 59,0 1,0 23
16. KONZERVOVAT O 0 10,0 1,0 0
17. Kontrola Q 14 10,0 1,0 20
18. Sklad A 8,4 12
19. Transport |:> 272 15,0 1,0
20. Sklad A 0
Cetnost 13 3 2 2 1,1 396,0
Soucet ¢asu (mim) 2126,0
Vzdalenost (m) 1581

Délka kroku=0,7m
1krok =0,65 sec

Z procesni analyzy vyplyva, Ze pii plivodnim rozlozeni pracovist’ jsou od sebe jednotliva
pracovisté vzdalend 1581 metrt. Pii této vzdalenosti musi pracovnik pii pfesunu mezi pra-

covisti urazit minimalné 396 krokd. Cisty ¢as vyroby 100 ks je 2126 min.
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Cisty &as pracovnika straveny pfesuny mezi pracovisti:
396*0,65 = 4,5 min

Pti délce kroku 0,7 m a ¢asové ndro€nosti 0,65 sec stravi pracovnik pii vyrobé 100 ks da-

ného vyrobku nejméné 4,5 min Cistého Casu pfesunu mezi pracovisti.

7.3 Spagetovy diagram

Pro vypocet vzdalenosti bylo v procesni analyze vyuzito metody tzv. Spagetového diagramu:

Dilna 3180
mEEEEEEE
]
- — Obrabéci centrum
—110

| 121

9 z]

i H

8 3a4
- 15 102 H
= ; 2
Odvoz Pfijem
- materidlu materialu
1
6 m’“(‘i‘i’l’n 3130 B Vstup materidlu n:
Yl 14 dilnu 3130
Tepelné zpracovani 7

o flew o] = = .
N

|| -
1

Ruéni Uprava
Vstup ialu na

dilnu 3130

I

Obr. 26. Spagetovy diagram pro aktudlni stav [19]

Spagetovy diagram zobrazuje komplikovanost materidlového toku mezi jednotlivymi pra-

covisti, viz vysledek procesni analyzy (Tab. 7.), kdy pracovnik pfi pfesunu mezi pracovisti
urazi 396 krok.
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7.4 Analyza prubézné doby vyroby jedné vyrobni davky zavéru malo-
razky 507

Aktualné je velikost vyrobni davky 200 ks, s tim, Ze az je cela vyrobni davka zpracovana na

jedné operaci, teprve putuje na dalsi. To znamend znacné prodlouzeni pribézné doby vy-

roby. Z vyse zobrazeného layoutu je patrné, ze rozlozeni pracovist nam nedovoluje mensi

vyrobni davku z diivodu dlouhych piesunti mezi pracovisti.
Doba trvani vyrobni davky na jednotlivych operacich:

Tab. 8. Doba trvani jednotlivych operaci pro vyrobni davku [19]

Pribézna doba
vyroby

Dilec Oper | Popis 200 ks - hod | Pocet dnli
5070-0650-01 1| OBRABET NA NC STROJI 23,5 1
5070-0650-01 2 | VRTAT, VYSTRUZIT 7,5 1
5070-0650-01 3 | PROCISTIT OTVOR 1,3 1
5070-0650-01 4 | SRAZIT HRANY, ODSTRANIT OSTRINY 7,5 0,2
5070-0650-01 5| RUCNI UPRAVA 2,3 0,2
5070-0650-01 6 | KONZERVOVAT 0,2 0,2
5070-0650-01 7 | KONTROLA 0,3 0,2
5070-0650-01 8 | Transport 1,0 0,2
5070-0650-01 9 | Tepelné zpracovani 1,2 2
5070-0650-01 10 | Transport 1,0 0,2
5070-0650-01 11 | BROUSIT 5,6 1
5070-0650-01 12 | BROUSIT 3,8 1
5070-0650-01 13 | UPRAVA DO ROZMERU 2,8 1
5070-0650-01 14 | BROUSIT 3,2 1
5070-0650-01 15 | KARTACOVAT POVRCH 100% 2,0 0,25
5070-0650-01 16 | KONZERVOVAT 0,2 0,25
5070-0650-01 17 | Kontrola 0,3 0,25
5070-0650-01 18 | Sklad 0,0 0,25
5070-0650-01 19 | Transport 1,0 0,5
5070-0650-01 20 | Sklad 0,0 0,5

Celkem: 64,8 12,2

Z vySe uvedené tabulky (Tab. 8.) vyplyva, Ze Cisty ¢as trvani vSech operaci je pro davku 200
ks 64,8 hod, nejsou zde tedy zapocitani presuny mezi pracovisti ani jiné€ ztratové Casy. Ze
zkuSenosti je kvalifikovanym odhadem také doplnén pocet dni, neZ dojde k ukonceni vy-
robni davky na vSech operacich, od vyroby na OC az po sklad montaze. Soucasna pribézna

doba vyroby 200 ks je cca 12 dni.
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Dlouha prubézna doba vyroby je zptisobena nékolika faktory:

- Velikost vyrobni davky 200 ks
- Kratka pracovni sména 8 hod na vSech pracovistich (mimo 1. operaci, kde je nepte-

trzity provoz)
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8 NAVRH ZLEPSENI

Na zakladé¢ provedenych analyz jsou navrzeny nésledujici zlepseni.

8.1 Zména sledu operaci technologického postupu
Ptesun operace €. 4

- Operaci piesunout jako ¢. 2 — hned po operaci obrabét na OC

- Tim odpadne zbyte¢ny piesun kust mezi pracovisti 45, 46 a ru¢ni upravou

8.2 Buiikové usporadani pracovist’

Zajisténi volného mista pted ru¢ni upravou:

Ptesun pracovist’ 33 a 35 na volné misto po pracovistich 15 a 10.2

Ptesun pracovist' 47 a 32

Posunuti pracovist’ 44, 38, 42

8.3 Vyuziti volného mista pred ruc¢ni upravou:

- Presunuti vstupniho mista materialu z prostoru hlavniho mista pro vstup materialu

do prostoru mezi pracovisté — pfevoz kustl zajisti manipulacni délnik

- Seskupeni pracovist’ 45 a 46 podle posloupnosti materialového toku

- Seskupeni pracovist’ 10.1, 10.2, Gprava do méfidel a pracovisté 15 podle posloup-

nosti materialového toku

v 11—
Vstup
15 10.1 materialu 2
b _4
T |
14 12 o

| v
omss (13 10.2 3?

Obr. 27. Nové buiikové usporadani [19]
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Diky bunikovému uspoiadani (Obr. 27.) nebude dochazet k zbyte¢nym presuniim pracovnikii
mezi pracovisti, to znamena zna¢nou ¢asovou Usporu.
8.4 SniZeni vyrobni davky:

Diky buitkovému uspotadani strojii je mozné snizit vyrobni davku ptfeddvanou mezi praco-
visti. Tim, Ze jsou stroje umisténé vedle sebe, mize vyroba probihat na vice pracovistich

soucasn¢, coz by mélo piispét k vyraznému snizeny pribézné doby vyroby.
- Snizeni vyrobni ddvky mezi pracovisti na 50 ks (jedna pracovni pfepravka ma kapa-
citu 50 ks)
8.5 Obsluha vice stroji soucasné:

Ptresunem pracovist’ 10.1 a 10.2 dosdhneme snizeni poctu pracovnikd potiebnych pro ob-

sluhu pracovist’ ze dvou na jednoho:
- Nové¢ bude pracovisté obsluhovat pouze jen pracovnik

Porovnani piivodniho layoutu oproti nové navrzenému layoutu:

s ‘ ve || e | g F‘ L&

33 ‘ 14 30 31 3

Pijem 5 ceril teril
[ materialu materialu materidlu materidlu

= ]
= Odwaz w ‘ ‘ Qdvoz Piijem

Vstup materislu z Vstup materidlu na
Vstup materialu na
dilny 3130 dilnu 3130 dilnu 3130
stup materidlu z
dily 3130

S Ruéni prava
Ruéni dprava Vstup materidlu nza

Vstup material
stup materislu na dilnu3130

dilu 3130

Obr. 28. Porovnani pitvodniho a nové navrzeného layoutu [19]

Vyse je zobrazeno (Obr. 28.) porovnani pivodniho a nové navrZzeného layoutu pracovist.
Diky bunkovému rozlozeni pracovist,, jako je vidét v pravém dolnim rohu obrazku, je mozno

obsluhovat dva stroje soucasné.
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8.6 Procesni analyza navrhovaného zlepSeni:

Z vyse navrzenych zlepsSeni vyplyva zlepSeni v podob¢ zkraceni délky piesunli mezi praco-

visti (Tab. 9.)

Tab. 9. Procesni analyza navrhovaného zlepseni [19]

o £ o % %' e = - = .
C. Popis €innosti § % ‘E -§ é E % % g ’§ g % %

8_ G § 5 E (=] ~g ) a E a x

L 73 > = S
1 OBRABET NA NC STROI O o 890 10 0
2. VRTAT, VYSTRUZIT O 231 277,0 100 B
3, PROCISTIT OTVOR O 14 38,0 1,0 2
4 ODSTRANIT OSTRINY O 7 234,0 100 10
5, RUCNI UPRAVA O 0 69,0 1,0 0
6. KONZERVOVAT O 14 7,0 10 2
7. Kontrola 0 14 10,0 1,0 20
8. Transport |:> 516 18,0 1,0
9. Tepelné zpracovani O 35 10,0 1,0 50
10. Transport = 516 18,0 1,0
11. BROUSIT O 27 168,0 100
12. BROUSIT O 21 113,0 100 3
13. UPRAVA DO ROZMERU O 21 84,0 1,0 3
14. BROUSIT @) 21 96,0 10 3
15. KARTACOVAT POVRCH 100% O 10,5 59,0 100 B
16. KONZERVOVAT O 49 10,0 1,0 7
17. Kontrola 0 14 10,0 1,0 20
18. Sklad A 0 0
19. Transport :> 272 15,0 1,0
20. Sklad A 0
Cetnost 13 3 1 2 1,1 216,0
Soucet ¢asu (mim) 2126,0
Vzdalenost (m) 1546

Délka kroku=0,7m
1 krok =0,65 sec

Bunikkovym uspotfadanim a posunutim vybranych pracovist pfimo k ru¢ni upravé dojde

oproti ptivodnimu stavu ke snizeni poctu krokt pti ptesunu dilti mezi pracovisti z pivodnich

396 krok na 216 krokti, to znamena zlepSeni o 42%.
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9 EKONOMICKY ANEEKONOMICKY PRINOS NAVRHOVANYCH
ZLEPSENI

Na zékladé provedenych analyz a navrzenych zlepSeni dosdhneme nasledujicich ekonomic-
kych a neekonomickych ptinosi.
9.1 Ekonomicky prinos

Ekonomicky pfinos zlepseni, ktery je vycislitelny a ma vliv na finan¢ni naklady.

9.1.1 Zkraceni pribézné doby vyroby

Snizenim velikosti vyrobni davky na 50 ks ndm dovoli pracovat na vice pracovistich sou-
¢asn¢, coz prinese zkraceni priabézné doby vyroby z ptivodnich 12 dni na 6, coZ je snizeni o
50%. Zlepseni je zapti¢inéno piedev§im moznosti pracovat na vice pracovistich soucasné¢,
oproti pivodnimu stavu, kdy kviili nendvaznosti pracovist’ probihala prace pouze na jednom

pracovisti soucasne.

Tab. 10. Navrhované zlepseni zkraceni prubézné doby vyroby [19]

Pribézna doba vy-
roby
Dilec Oper | Popis 50 ks - hod | Pocet dnti
5070-0650-01 1| OBRABET NA NC STROJI 5,9 1 1 den
5070-0650-01 2 | VRTAT, VYSTRUZIT 1,9 0,2
5070-0650-01 3 | PROCISTIT OTVOR 0,3 0,2
5070-0650-01 4 | SRAZIT HRANY, ODSTRANIT OSTRINY 1,9 0,2
5070-0650-01 5| RUCNI UPRAVA 0,6 0,2 1 den
5070-0650-01 6 | KONZERVOVAT 0,1 0,2
5070-0650-01 7 | KONTROLA 0,1 0,2
5070-0650-01 8 | Transport 0,3 0,2
5070-0650-01 9 | Tepelné zpracovani 0,3 2| 2dny
5070-0650-01 10 | Transport 0,3 0,2
5070-0650-01 11 | BROUSIT 1,4 0,15
5070-0650-01 12 | BROUSIT 0,9 0,15
5070-0650-01 13 | UPRAVA DO ROZMERU 0,7 0,15
5070-0650-01 14 | BROUSIT 0,8 0,15 1 den
5070-0650-01 15 | KARTACOVAT POVRCH 100% 0,5 0,15
5070-0650-01 16 | KONZERVOVAT 0,1 0,15
5070-0650-01 17 | Kontrola 0,1 0,15
5070-0650-01 18 | Sklad 0,0 0,15
5070-0650-01 19 | Transport 0,3 0,15
1 den
5070-0650-01 20 | Sklad 0,0 0,15
Celkem: 16,2 6,1
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Vyrobit 50 ks na nejdelsi operaci, vyjma tepelného zpracovani, které je dano technologic-
kym Casem, je mozné docilit krat§iho Casu, jako 2 hod. To znamen4, ze za 8 hod pracovni

dobu probéhne vyroba 4 x 50 ks =200 ks.

9.1.2 ZKraceni délky presuni mezi pracovisti

Dale je zkraceni prubézné doby zaptic¢inéno zkracenim délky presunti mezi pracovisti. Kdyz
si odmyslime transport dilii na tepelné zpracovani a kone¢ny sklad montaze, zbude ndm cCisty
Cas pracovnika, ktery stravi pfesuny mezi pracovisti.

Zménou uspotradani pracovist’ se pocet kroki snizil o 180, to znamena o 42%. Pfi primérné
délce jednoho kroku 0,65 sec to znamena ¢asovou usporu 58 sekund pii vyrobé 50 ks.

Roc¢ni produkce dilu €. 1 byla 32 308 ks. Pti této produkei jsme schopni vy¢islit ro¢ni ¢aso-

vou usporu 630 min.

Tab. 11. Prehled poctu krokii p7i piivodnim a novém layoutu [18]

PUvodni rozloZeni pracovist Nové rozloZeni pracovist
" o2 |« o 2
C. Popis Cinnosti 8 o |C Popis Cinnosti 8 ©
a X a X
1 OBRABET NA NC STROJI 0 1 OBRABET NA NC STROJI 0
2 PROCISTIT OTVOR 75 2. VRTAT, VYSTRUZIT 33
3 ODSTRANIT OSTRINY 35 3. PROCISTIT OTVOR 2
4. VRTAT, VYSTRUZIT 35 4. ODSTRANIT OSTRINY 10
5 RUCNI UPRAVA 35 5. RUCNI UPRAVA 0
6 KONZERVOVAT 20 6. KONZERVOVAT 20
7 Kontrola 20 7. Kontrola 20
11. BROUSIT 20 11 BROUSIT 30
12. BROUSIT 6 12. BROUSIT 3
13. UPRAVA DO ROZMERU 20 13. UPRAVA DO ROZMERU 3
14. BROUSIT 25 14. BROUSIT 3
15.| KARTACOVAT POVRCH 100% 23 15. [ KARTACOVAT POVRCH 100% 15
16. KONZERVOVAT 0 16. KONZERVOVAT 7
17. Kontrola 20 17. Kontrola 20
18. Sklad 12 18. Sklad 0
Soucet: 346 Soucet: 166

Pti zméné pracovist’ (Obr. 28.), kde je porovnano piivodni a nové navrzené rozlozeni praco-
vist’ dojde ke snizeni poctu krokii pracovnika pfi pfesunu mezi pracovisti z ptivodniho poctu

346 kroku na 166 krokua.
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Zkréaceni presunti dild mezi pracovisti. Je jasné zfejmé ze Spagetového diagramu zpracova-

ného po zméné layoutu pracovist’ (Obr. 29.):

S sz Obrabéni na OC

<
~
14!35

QOdvoz Prijem
materidlu materialu

/?
E
B

S — - 5 : - 1

17a18 Vstup materialu na
10 dilnu 3130
Tepelné zpracovani ab
Vystup materidlu z 6 v
dilny 3130

Ruéni uprava
Vstup materidlu na
dilnu 3130

Obr. 29. Materialovy tok navrhovaného zlepseni [19]

Materidlovy tok navrZzeného zlepSeni je piehlednéjsi a podstatné snizuje délku trasy mezi
pracovisti.
9.1.3 Obsluha vice stroju soucasné

Ptesunem pracovist’ 10.1 a 10.2 jsme dosahli snizeni poctu pracovnikli potfebnych pro ob-

sluhu pracovist’ ze dvou na jednoho

- To znamena vy¢islitelnou usporu cca 400 tis. K¢ ro¢né

9.2 Neekonomicky prinos

Neekonomicky pifinos zlepSeni, nema pfimy vliv na finan¢ni naklady.

9.2.1 ZjednodusSeni organizace prace

Navrhované zlepSeni zmény layoutu pracovist’ znamena také zvySeni prehlednosti materia-
lového toku kusti mezi pracovisti. Diky tomu se bude Iépe dohlizet na dodrzovani taktu pte-

sunu 50 ks na dalsi operaci.

Bunkové usporadani pracovist bude mit také zdsadni vliv na lepsi organizaci prace.
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9.2.2 Bezpecnost prace
Zvyseni bezpecnosti prace a ochrany zdravi pfi praci. Pracovnici nebudou muset v takové
mife pti pfesunu mezi pracovisti vyuzivat hlavni dopravni komunikace, které vyuzivaji velké

prepravni voziky. Snizi se tak riziko vzniku pracovniho trazu.
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ZAVER

Cilem bakalatské prace bylo zpracovat teoretickou ¢ast zaméfenou na ziskani teoretickych
znalosti z fizeni vyroby, logistiky, vyrobni logistiky, modernich trendti v fizeni a organizaci
vyroby. Popsat fungovani zvoleného vyrobniho systému, analyzovat materidlovy tok vy-

brané ¢asti vyrobniho systému a navrhnout zlepseni.

V uvodu praktické &asti je struéné popsana spoleénost Ceska Zbrojovka, v jejimz aredlu se
popisovana ¢ast vyroby — dilna 3130 nachazi. S primérmym poc¢tem vyrobnich zaméstnanct
36 se sice nejedna o nejvetsi dilnu v CZ, avsak poctem vyrobenych dilii a hlavné velikosti
zodpovédnosti, kterou dilna nese za dodavky vyrabénych dil, se jedna o jednu z nejvétsich.
Za rok 2016 vyprodukovala 869 070 ks dilt a to vSe za dodrzeni vysoké dodavkové spoleh-
livosti. Zpracovanim analyzy ABC, kde jsou dily posuzovany podle pracnosti, coz je zdsadni
pro plynuly chod vyrobniho systému dilny, byly do jednotlivych skupin rozdéleny dily, které
jak poctem vyrabénych kust za rok, ale taky svou naro¢nosti nejvice ovliviiuji a zatézuji
vyrobu. To bylo zdkladem pro zpracovani procesni analyzy, kde byl vybran dil, jako hlavni
predstavitel skupiny dilti A z analyzy ABC. Zpracované analyzy slouZily jako podklad pro
navrzené zlepSeni, tykajici se materidlového toku vybrané ¢asti vyrobniho systému. V pro-
cesni analyze byl rozebran tok operaci dilu, ktery svym rocnim objemem zatézuje dilnu cca
18%, coz bylo hlavnim signdlem zaméfit se na zlepSeni materidlového toku pravé tohoto
dilu. Navrzené zlepSeni mélo za nasledek kompletni zménu layoutu a seskupeni vyrobnich
pracovist’ do buiikového uspotadani, ¢imz se podafilo snizit po¢et nachozenych krokti mezi
jednotlivymi pracovisti o 42%. To znamena zkraceni pribézné doby vyroby o 4,5 min Cis-
tého Casu straveného presuny. Diky buiikovému uspotradani bylo moZné sniZit velikost vy-
robni davky mezi pracovisti, tim doslo ke sniZeni pribézné doby vyroby o 50%. Diky bui-
kovému uspotradani se dale podatilo snizit pocet potiebnych pracovniki pro obsluhu praco-
vist’ 10.1 a 10.2 ze dvou na jednoho, coz Ize ptimo vy¢isli jako ro¢ni tsporu cca 400 tis. K¢.
Navrzené zlepSeni mély také neekonomicky charakter. Zde se jednalo piedevsim o zlepSeni
prehlednosti pracovist’, tim padem o lepsi organizaci prace. V neposledni fad€ se jedna o
zvyseni BOZP, uspotfaddani pracovist’ snizilo potiebu pracovnikii se pii presunech mezi pra-
covisti pohybovat po hlavnich komunikacich provozu HS 3100. Coz povazuji za vyrazné

sniZeni rizika vzniku pracovniho trazu, vzniklého napft. srdzkou.

Zavérem prace bych zdiiraznil dilezitost fidictho managementu zabyvat a vénovat se fizeni

vyroby, zvySovani efektivity fizeni vyroby a s tim spojené vyhledavani potencialnich zdroji
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plytvani a jejich odstranéni. V konkuren¢nim boji, ktery mezi podniky v primyslovém sek-
toru panuje, ma moznost dlouhodobé¢ uspét pouze ten podnik, ktery se bude neustale vénovat

zlepsovani procest probihajicich, nebo ovliviiujici chod spole¢nosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CzZ

VP

HS

oC

Nhod

Ceska Zbrojovka, a.s.
Vyrobni ptikaz
Hospodartské stredisko
Obrabéci centrum

Normohodiny

BOZP Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci
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file:///C:/Users/hulin/Documents/Projekty/BP/BP_Hulín%20Lubomír_Analýza%20materiálového%20toku%20výroby_verze%20tisk.docx%23_Toc482282498

vyroby

Layout  provozu

1

Pfiloha

hlavnich dilu HS 3100



