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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva aplikaci logistickych metod ve firm¢ SVITAP J. H. J.,
spol. s.r.o. Cilem je redukovat plytvani, zkratit a zlep$it prabéh vyrobniho procesu.
V teoretické ¢asti je popsana problematika tykajici se oblasti zvySovani konkurenceschop-
nosti a produktivity, metod pramyslového inzenyrstvi, principy Stihlého podniku, $tihlé
vyroby a pracovisté. Poznatky nabyté v teoretické ¢asti jsem déle vyuzila k analyze soucas-
ného stavu vyroby na konkrétnim pracovisti a k vytvoieni navrhit vedoucich ke zlepSeni
souCasného stavu v projektové ¢asti. Navrhy jsou zaméfeny na vytvoieni nového, Uspora-
dan¢jSiho a piehledngj$iho pracovisté i pracovniho mista, efektivnéj$i materidlové toky

a eliminaci ¢ekani.

Kli¢ova slova:

Plytvani, layout, materidlovy tok, procesni analyza, §tihla vyroba, stihlé pracoviste.

ABSTRACT

This diploma thesis deals with application of logistics methods in company SVITAP
J. H. J., spol. s. r. 0. The main goal is wasting reduction, shortening and improvements
of production process. In theoretical part there is described dilemma related to increasing
of competitiveness and productivity, methods of industrial engineering, principles of lean
company, lean production and workplace. Information obtained in theoretical part were
used to analyze current situation of production on specific workplace and it led to creation
of proposals concerning the improvements of current situation in the project part. Proposals
are focused on formation of new, well-ordered and transparent workplace and working

station, more efficient material flow and elimination of waiting.

Keywords:

Wasting, layout, material flow, process analyse, lean production, lean workplace.
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UvVOD

Zijeme v dob& dynamicky se rozvijejicich vyrobnich procesti, v dobé, kdy je stale t&zsi
najit solventniho zédkaznika a hlavné si ho udrzet. Podniky, které chtéji na trhu prosperovat,
by a metody, jak dodavat své vyrobky bez vad, s rostouci fadou sluzeb, za nizkou cenu

a to rychleji nez konkurence.

Firma SVITAP J. H. J., spol. s.r.0., jejiz vyrobni program se zaméfuje na technické tkaniny
a technickou konfekci, rovnéz musi celit rostouci konkurenci nejen z vychodnich zemi.
SnaZzi se proto zavadét nové metody ke zvySeni efektivnosti celého vyrobniho systému
véetné ¢innosti lidi v ném.

V teoretické ¢asti prace budou vysvétleny pojmy konkurenceschopnost, produktivita a zpl-
soby jejiho méfeni. Dale se zaméfim na metody, které napomahaji k odhalovani a odstra-
fovani plytvani a tim ke zvySovani produktivity. Bude objasnén princip Stihlého podniku,
Stihlé vyroby a Stihlého pracovisté. Protoze nejdulezitéjsi prvek vyrobniho procesu tvofi
pracovnici, bude vénovana kapitola zasadam usporadani samotného pracovniho mista, kte-
ré vychazi z poznatkii ergonomie. Na zavér se zminim o zptusobech uspofadani pracovist,

vyznamu vyrobni logistiky a obsluznych procesii v rdmci vyrobniho procesu.

Z téchto teoretickych poznatkli budu vychazet pti zpracovani praktické casti.

Po seznameni s obecnymi informacemi tykajici se historie i soucasnosti firmy, bude prak-
tickd ¢ast dale zaméfena na podrobnou analyzu konkrétniho pracovisté. Pro nedostatky
a plytvani odhalené v analytické €asti a pomoci procesni analyzy, se pokusim formulovat
navrhy vedouci ke zlepSeni sou¢asného stavu. Vysledek by mél vést k novému uspotradani

a zlepSeni ptehlednosti na pracovisti, a tim ke zkraceni transportii a priibézné doby vyroby.
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1 PODMINKY USPESNOSTI PODNIKU

V konkuren¢nim boji je nezbytné, aby podniky zménily ptedstavy o tradicich a lety zave-
dené vyrobni postupy nahradily postupy produktivnéjSimi. Stale vice se projevuji individu-
alni pozadavky zakazniku, roste pozadavek vyrabét nebo poskytovat sluzbu podle specific-

kého pozadavku klienta.

Vysledkem je, ze podniky, které chtéji prosperovat a dlouhodobé¢ existovat na trzich, musi
vyrabét stale vice odliSnych vyrobki, ¢imz nartstd variabilita vyroby. Na druhé strané
je zapotiebi, aby dosahoval vysoké trovné kvality, spolehlivosti v rychlosti a ptesnosti
dodavek, a to vSechno pii velmi nizkych ndkladech, kterych je bézn¢ dosahovano pii hro-
madné vyrob¢ standardnich vyrobkl. Vzhledem k odlisnosti riznych vyrobnich systémut
si kazdy podnik musi zvolit a projit vlastni cestu K prosperité a vyrob¢é na trovni svétové
tiidy. Na cesté k prosperité je zapotiebi spojit tvofivost v§ech zamé&stnanci, nejen z oblasti

vyroby.

Je tfeba neustale odstrafiovat plytvani, eliminovat ztraty, zdokonalovat Gcelné vyuzivani
lidskych zdrojt, zafizeni, materialu a volit spravné metody, které povedou k rustu produk-

tivity a s ni spojenou kvalitou vyrobkd. [8, 9]
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2 PRODUKTIVITAA KONKURENCESCHOPNOST

Produktivita a konkurenceschopnost jsou rozdilné, ale za to izce spjaté pojmy a pro kazdy

podnikatelsky subjekt jsou zivotn¢ diilezité.

Snaha udrzet konkurenceschopnost a spravné reagovat na ,,dynamiku* trhu, vede podniky

Kk vyuzivani nejmodernéjsich metod, nastroju a strategii pii vSech jejich aktivitach.

ZvySovani produktivity neni jednordzovou akci. Pro dosazeni uspéchu je nutné pocitat
s podporou vedeni, osobnim pifikladem manazer, poskytovanim informaci, zajiSténim

komunikac¢nich kanald a neustdlou orientaci na vzdélavani a trénink vSech zaméstnancu.

Faktory ovliviiujici produktivitu Ize chapat jako ¢asti né€jakého procesu (transformace vstu-

pu v kone¢ny produkt, prostiednictvim aktivit, pfidavajicimu produktu hodnotu).

Zakladni skupiny procest:
e procesy primyslové — vystupem jsou véci, vstupem suroviny a material,
e administrativni procesy — produkuji data a informace, které jsou vyuzivany ostatnimi
procesy a produkty, které jsou piimo vyuzivany zdkaznikem (danové doklady apod.)
e fidici procesy — procesy vyuZivani dat pro realizaci n¢jakého rozhodnuti.
Detailni pohled na tyto procesy a jejich slaba mista vede k udrzeni ¢i zvySeni konkurence-

schopnosti. [11]

2.1 Produktivita

Produktivita je mira efektivnosti, se kterou podnik vyuziva své zdroje pti vyrobé vyrobki
¢1 sluzeb. Vypovida o mife konkurenéni schopnosti vyroby (firmy). Vyjadfuje se poméro-
vym ukazatelem (na vystupu vzhledem ke svému vstupu — prace, material, energie atd.)

Obecny vzorec pro vypocet produktivity:

vystup
vstup

Produktivita =

Mg¢fi se dva typy produktivity:
e produktivita prace — mnoZzstvi vystupu, vyprodukovaného za urcité mnozstvi odpraco-
vanych hodin,

e Vicefaktorova produktivita — pomér ziskaného vystupu k nékterému pouzitému zdroji.

[8]
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Obecné vyjadieni produktivity se pro dalsi potfeby upravuje do tii typt pomért:

Parcialni produktivita — PP — pomé&iuje produktivitu kazdého zdroje individualné.
Index produktivity — IP — je ukazatelem miry jak Gsp€Sné ¢i netispésné je zvladan vyrobni
proces. Vyjadiuje se jako pomér zjisténé produktivity a standard produktivity.
Standard produktivity — miiZze byt urcen jako vysledek predchozich obdobi, vysledky
dosahované konkurenci ¢i analyzou.
Totalni produktivita — TP — je pomér celkovych vystupli z procesu vici vsem spotiebo-
vavanym zdrojim.
Totalni faktor produktivity — TFP — z hlediska spotiebovavanych zdroji uvazuje pouze

naklady na provedenou praci. [11]

Tab. 1 Vzorce pro vypocet uvedenych typit produktivity [11]

Parcialni produktivita — PP

PP — celkovy méritelny vystup ~ (HV x PC)+(RV x PR x PC) +OST
1 trida méritelného vstupu 1 trida méritelného vstupu

Index produktivity — IP

p_ aktualni produktivita y
standard produktivity

Totalni produktivita — TP

_ celkovy méritelny vystup  (HV x PC) +(RV x PR x PC) + OST
celkovy meéritelny vstup  PS+M +K+E+Tch+Ad +T +Q

TP

Totalni faktor produktivity — TFP

celkovy meritelny vystup  (HV x PC)+(RV x PR x PC) + OST

TFP =
pracovni sila + kapital PS + K
Legenda:
HV = hotové vyrobky K = kapitalové vstupy (fixni a pracovni kapital)
PC = prodejni cena E = spotteba energii

RV=rozpracované vyrobky | Tch = ndklady na technologii
PR = % rozpracovanosti V = naklady na vyvoj

OST = ostatni piijmy Ad = naklady na administrativu
PS = néklady na pracovni silu | T = néklady na trénink

M = materialové naklady Q = ndklady na jakost
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Faktory ovliviiujici produktivitu jsou:

pracovni metody,
kapital,

kvalita prace,
technologie vyroby,

styl fizeni.

Predpoklady zvySovani produktivity vyroby:

Zdokonaleni zptisobu méteni produktivity vSech provadénych operaci a vyrobnich pa-
rametrd a kontrola kazdé operace.

Provadéni systematické analyzy celého vyrobniho systému, odhalovani tizkych mist
vyrobniho toku.

Rozvijeni metod a prejimani cizich zkusenosti vedoucich ke zvySeni produktivity, vy-
tvofeni tymové spoluprace.

Stanoveni realnych cila zlepseni.

Skute¢na podpora ze strany vedeni.

Zvetejnovani zmétenych vysledki.

Rozli$ovani produktivity a efektivnosti. [8]
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3 PLYTVANI
Pojem plytvani je ve filozofii §tihlého podniku klicovy. Plytvani je vSe, co zvysuje naklady
vyrobku ¢i sluzby aniz by zvySovalo jejich hodnotu.

Plytvani —
Tradi¢ni procesy  95% prubézné doby
P

Objednavka [
zakaznika

Stinlé procesy
Objednavka
zaka[mka Plytvani

minimalni ¢as

Obr. 1 Plytvani [T]
Z hlediska zvySovani produktivity je nejvétsim problémem plytvani skryté, které lze vétsi-
nou obtizn¢ identifikovat i odstranit. Tykd se cCinnosti, které je sice nutné vykonat,
ale pti tom by mohly byt tyto ¢innosti eliminovany nebo redukovany pouzitim lep$i organi-
zace prace ¢i efektivnéjsich metod prace. [11]
Klasickym piikladem klasifikace plytvani je podle Toyoty tzv. sedm druhl plytvani, uve-
denych v tabulce 2.

Tab. 2 Druhy plytvani [11]

Nadvyroba
Jeden z nejhorsich druhd plytvani, vyzaduje dodateéné naklady,

misto pro skladovani a praci na znehodnocenych vyrobcich, které

nebyly prodany.

Patii sem ¢ekani na material, na opravu stroje, ¢ekani setizeného

stroje na uvolnéni do vyroby, pozorovani chodu stroje pracovni-

kem.

Nadbyteéna manipu-
Nejcastéjsi druh plytvani, ktery vznika vlivem Spatné uspotrada-
lace a transport
ného pracovisté, velkymi vzdalenostmi mezi jednotlivymi praco-

visti (sklad — mezisklad — pracovisté — mezisklad — jiné pracovis-

té — mezisklad apod.)
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Spatny pracovni

postup (metoda)

70

=0

Spatny pracovni postup mize vyvolat potfebu dodateéné prace.
Napt. jde o dlouhé drahy nastroji pred zapocetim vlastni opera-

ce, nevhodna konstrukce ¢i material vyrobku.

Vysoké zasoby

a rozpracovanost

Vyvolavaji dodate¢né naklady na jejich udrzovani. Také zakryva-
ji velkou ¢ast problémi, které by za jinych okolnosti mély byt
odstranény, jedna se o dlouhé ¢asy vymén nastroji, vadné vyrob-

ky, poruchy strojt, pohodlnost pfi planovani.

Zbytecné pohyby

-

Z=—

o

Nepotitebné pohyby, nezvysuji hodnotu vyrobku. Napft. chiize
pro polotovar na Spatn¢ uspofadaném pracovisti, chlize mezi

vzdalenymi stroji pii vice strojové obsluze.

Chyby pracovniki

o/

p=lel

Zvysuji naklady diky dodate¢nym c¢innostem jako napf. vicena-
sobny transport, opakovani operace, opakovana kontrola, demon-
tdz. VySe nakladl pak zavisi na vzdalenosti mista, kde k chybé
doslo a mista, kde byla vada objevena. Pokud vadu objevi az

zakaznik, muze se stat, Ze dojde ke ztraté¢ budouciho obchodu.

Nevyuziti lidi

Jedna se o dalsi dilezity druh plytvani, tykajici se plytvani tvar-

¢im potencialem, schopnostmi, znalostmi a talentem pracovnikii.
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4 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je mlady multidisciplinarni obor, ktery fesi aktualni potfeby pod-
nikl v oblasti moderniho primyslového managementu. Kombinuje technické znalosti in-
zenyrskych oborti s poznatky z podnikového fizeni a S jejich pomoci racionalizu-

je, optimalizuje a zefektiviiuje vyrobni i nevyrobni procesy.

Systematicky se zabyva metodologii orientovanou na projektovani, planovani, zavadéni
a zlepSovani priumyslovych procesi (nejen vyrobnich) a implementaéni schopnost

v oblasti inovaci, s cilem zajistit jejich vysokou efektivitu a konkurenceschopnost.

Do praxe se aplikuje prostfednictvim projekti orientovanych na efektivnéjsi fungovani
integrovanych a komplexnich systému lidi, informaci, strojii, materialti a energii, s cilem

wwr

zabranit jejich plytvani a dosahnout co nejvyssi produktivity.

Primyslové inzenyrstvi 1ze chapat jako hledani cesty jak jednoduseji, kvalitnéji, rychleji

a levnéji vykonavat a ridit podnikové procesy.[16]

Podle autortt Masina a Vytlacila lze primyslové inzenyrstvi délit na:
e Kklasické
e moderni
Obecné lze fici, Ze klasické PI je orientovano pfevazné na exaktni metody. Moderni PI vice

odrazi potieby socio - technickych systémi a obchodniho prostiedi. [11]

4.1 Klasické primyslové inzenyrstvi

V klasickém pramyslovém inzenyrstvi zaznamenavame dvé zdkladni discipliny:
e studium prace

e operacni vyzkum

41.1 Studium prace

Cilem studia prace je dosahnout optimalniho vyuziti lidskych a materidlovych zdroja
vV daném podniku. K tomu je tfeba ziskdvat informace a tyto informace nasledné uplatnit

jako prostiedek pro zvySovani produktivity.
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Studium prace vyuziva dvou technik - studium metod a mereni prace. Obé techniky vyuzi-

vaji formdlnich zdznamd, na jejichz zékladé je provedena analyza s cilem objevit plytvani

vSeho druhu a nésledné je navrzeno opatieni k eliminaci nedostatk.

e Studium metod — zaméfuje se na nalezeni cesty, jak délat véci Iépe. Vyplyva z n¢ho

efektivnéj$i vyuzivani materialu, prostoru, stroji a zafizeni 1 pracovnikl a tim se dosa-

huje vyssi produktivity. [11]

Postup pro provadéni studia metod [16]:

o

o

Vybér prace, ktera ma byt zkoumana.

Zaznamenani vypovidajicich faktl o této praci.

Ptezkoumani zptisobtl, jakym je prace vykondvana.

Navrh prakti¢téjsich, hospodarngjsich a efektivnéjsich metod, jak praci vykonavat.
Zhodnoceni riiznych alternativ pro zlepSeni metody.

Definovani nové metody.

Zavedeni nové metody.

Udrzovani nového stavu, kontrola jako prevence proti navratu k ptivodnimu stavu.

Zaznamové prostiedky studia metod:

o pohybové studie — zamé&fené na zlepSovani prace sledovanim stavajicich pohybt

tvoficich pracovni operace. Typy pohybovych studii:
- zéznam do formulafe pomoci symboll — therbligt,
- cyklogramy a chronocyklogramy,
- nitové schéma,

- analyza pomoci filmového zaznamu.

o procesni analyza (diagram toku, diagram clovek - stroj, apod.) — metoda pro popis

a analyzu jednotlivych krokl transformacénich procesii. Transformacni procesy
se skladaji z jednotlivych operaci provadénych jednotlivymi pracovniky na jednot-
livych strojich.
- Pouziva se k vyjadieni Uc¢innosti a efektivnosti operaci, které obsahuji vétsi
podil presunu, ¢ekani a prekazek. Vyhledava a eliminuje plytvani, iracionalitu
a nejednotnost v a mezi jednotlivymi kroky procest.
- Sleduje tok procesu a hleda, kde v ném dochazi ke ztratam, kde je tok hladky

a kde se vyskytuji problémy.
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- Posuzuje, zda by nemohl byt proces zménou organizace (layout, zasobovani)

ucinngjsi a zda jsou vSechny provadéné operace nezbytné.

- Procesni analyza se zaméfuje na zbytecné zdrzeni, manipulaci, dlouhé vzda-
lenosti transportu. Vysledkem je pak 1épe organizované pracovisté, sled ope-
raci, efektivnéj$i vyuziti pracovniki, strojii a zafizeni. Symboly vyuzivané

V procesni analyze jsou zobrazeny v tabulce €. 3

Tab. 3 Symboly procesni analyzy [15]

Operace Zmeéna tvaru nebo charakteristik materialu, polotovaru, produktu.

Transport | Zména umisténi materialu, polotovaru, produktu.

Planované shromazd’ovani materialu, polotovart, soucasti,

ol <o

Skladovani
produkti.
. Neplanované shromazd’ ovani materiali, polotovarti, soucasti
Cekani
a produktu.
Kontrola

o videozaznamy - zachycuji vSechny druhy pohybu i délku trvani jednotlivych slozek,
vyhodou je opakované promitnuti snimku tim moZznost jeho detailniho prostudova-
ni,

o fotografie,

o dotazniky, popisna analyza a kontrolni listy. [15]

e Mzéreni prace - aplikace technik vytvotfenych pro urceni ¢asu potfebného na vykonavani
specifikované prace kvalifikovanym délnikem na definované tirovni vykonu. Rozhodu-
jicim kritériem pfi méfeni prace je pomér produktivniho (vznika pfidana hodnota)
a neproduktivniho Casu (pfestavky, sefizovani, atd.) Umoziuje zlepSené planovani a ti-
zeni, je zdkladnou pro systémy odménovani. Vystupem jsou normy spotieby ¢asu (pro-
mitnuti Casu, ktery pracovnik vynaloZi na splnéni pracovniho tkolu na racionalné uspo-
fadanych pracovistich). [11]

Postupy pouzivané k méteni prace:
o hrubé odhady,

o kvalifikované odhady,
o Vyuziti historickych udajt.
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o Casové studie pomoci pifimého méfeni — informuji o sloZeni pracovniho Gasu
a dobé trvani pracovniho déje. Patii sem:[1]

- Snimek pracovniho dne (hromadny, jednotlivce, pracovni Cety, vlastni, sni-
mek vyuziti vyrobniho zafizeni). Vyhodou je ziskani podrobnych informaci
o prub¢hu prace. Nevyhodou je pracnost, ¢asova naro¢nost a psychicka zatéz
pozorovatele i pracovnika. [15]

- Snimek operace — je metodou studia pracovniho procesu, jejiz pomoci zkou-
mame skutenou spotiebu ¢asu na opakované operace nebo jeji Casti (ikony)
na pracovisti jednotlivce, resp. na n€kolika stejnych pracovistich (chronome-
traz plynula, vybérova, obkro¢na, snimek prubehu prace).

- Momentové pozorovani - metoda, jejiz princip je zalozen na poctu pravdépo-
dobnosti a na matematické statistice. Momentové pozorovani je vyuzitelné
pro vSechny rozbory pracovnich déji formou zjistovani poctu jejich vyskytu
v prubéhu pracovni smény a jejich naslednym pievodem na procentni hodno-
ty, pfipadné Casové idaje. Jedna se o metodu statistické¢ho zjistovani podilu
ur¢itého déje v celkovém cCase smeény (pracovni doby), bez pouziti Casomer-

nych piistroju. [14]

o Pohybové studie — poskytuji informace o pribéhu vlastni pracovni ¢innosti a zpi-
sobu provadéni prace.

o Prostorové studie — vyplyvaji znich informace o uspofddani pracovisté a tok
materialu.

o Metody vicestranného pozorovani — (metoda dvoustranného pozorovani) sleduji

ruzné Cinitele a stranky pracovniho procesu a vzajemné zavislosti.

o Humanitni studie — psychologické, sociologické, fyziologické studie a studie pra-
covniho prostiedi. [1]

o Systémy pfedem urcenych cCasli - spojeni pohybovych a Casovych studii. Méfeni
prace se zredukovalo na stanoveni optimalniho vzorce pro vykonani ukonu a na pfi-
fazeni prisluSnych Cast jednotlivym zdkladnim pohyblim. Tyto systémy se vyuzivaji
pfi stanovovani spotieby ¢asu budoucich, teprve projektovanych operaci a pfi racio-
nalizaci pracovniho postupu, organizaci a uspotradani pracovisté. K metoddm pre-
dem urcenych ¢asu patii napt. metoda MTM, MOST. [15]

o Pocitatem métfené a vyhodnocované metody.
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4.1.2 Operacni vyzkum

Mezi nejvyznamnéjsi techniky a metody operacni analyzy uzivané v PI patfi:

Sit'ové grafy (CPM, PERT).

Metody feSeni sekvenénich tiloh (ekonomicky zdivodnéné sledy Cinnosti pti projek-
tovani vyrob).

Metody matematické statistiky (napt. korelacni a regresni analyza).

Metody hromadné obsluhy (racionalni dimenzovani kapacit lidi i stroji na zakladé
poctu pravdépodobnosti).

Metody teorie zasob (deterministické i stochastické modely pro stanoveni racionalni
vySe zasob, intervali doplnovani apod.)

Metody teorie obnovy a udrzby — fesi problémy provozni spolehlivosti a pohotovosti

stroju pii minimalizaci nakladd. [11]

4.2 Moderni primyslové inZzenyrstvi

Vlastni obsah programii moderniho primyslového inzenyrstvi vychazi ve velké mife

Z japonské Skoly, pfevazné z vyrobniho systému Toyoty. VyuZivanim novych modernich

pristupti a metod je mozné zajistit podniku vysokou produktivitu, jakozto obranu proti stale

vvvvvv

myslového inzenyrstvi nemaji metody moderniho PI tpln¢ jasn€¢ dané hranice. Vyplyva

to ze zamé&feni na kondni lidského faktoru, které je obtizné¢ namodelovat, ¢i matematicky

vyjadrit.

Programy moderniho priimyslového inZenyrstvi se zamétuji zejména na:

zvyseni kvalifikace a GiCasti zaméstnanctl na fizeni,

ZlepSeni organizacnich systémi,

zvyseni dynamiky zlepSovani procesti a odstraiiovani plytvani,

skutecné zajistovani jakosti (od vyvoje az po vyrobu), méfeni a hodnoceni produktivi-

ty.

Radime zde napt-:

Projektovani a realizace vyrobnich buné€k, Poka Yoke — program nulovych vad,

TPM — program totalné produktivni udrzby, SMED — program rychlych zmén aj. [11]
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5 STIHLY PODNIK

Stihlost podniku znamena délat spravné a napoprvé jen takové ¢innosti, které jsou potiebné
a to rychleji nez ostatni, za méné pencz. Vse je tedy provadéno na zéklad¢ pozadavki za-

kaznika s minimalnim poctem ¢innosti, které hodnotu vyrobku nezvysuji.

Stihly podnik neni jen soubor metod a postupi, s jejichz pomoci je z procesti odstrafiovano

plytvani. Je tvofen predevsim lidmi, jejich postoji K praci, znalostmi a motivaci.

Pti zeStihlovani je dobré provést:

¢ analyzu skutecného stavu,

e analyzu pficin stavu,

e definovani budouciho stavu,

¢ volbu spravnych metod a postup jejich implementace,

e neustalé vysvétlovani, spole¢né hledani feseni, zapojovani lidi do feseni a jejich vzdé-

lavani,

e zménu mysleni a chovani — nastavit v podniku novy Zivotni styl. [9]
Stihlost podniku je dnes v podstaté jen zakladni podminkou, aby mohl na trhu existovat.
Skute¢ny uspech podniku, vSak nelze dosdhnout bez inovaci. Predev§im ve vyrob¢ se na-
chazi velké mnozZstvi 1épe, ¢i hiife vazaného kapitalu. Je tfeba si 1épe pocinat pii projekto-
vani vyrobnich systémil, mezioperacni dopraveé, sefizovani atd. Vyrobni systém, ktery

se neinovuje, nevyhnutelné a stale rychleji starne a degeneruje. [8]

5.1  Stihla vyroba

Ve svété je prave vyroba povazovana za jadro podniku a centrum uspéchu. Zaméstnanci
zZ oblasti vyroby jsou cenénym zdrojem novych podnikatelskych napadu, jelikoz jejich zku-
Senosti a podnéty Ize vyuzit napt. pti projekci novych vyrobnich linek, ¢i konstrukci no-

vych vyrobki.

Moderni vyrobni systémy jsou sestaveny tak, aby zajistily skute¢né efektivni a rychlé uspo-
kojeni systematicky projektované zakaznické poptavky — propojenim vSech vyrobnich ak-
tivit s trhem. Procesy v téchto modernich vyrobnich systémech vytvareji plynuly tok mate-

rialu a praci. [8]
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Stihla vyroba znamena takovy zptisob mysleni o vyrobé, pii kterém dochazi ke zkracovani
pribézného Casu, eliminaci plytvani, aby byly véas dodavany vyrobky vysoké kvality

pii nizkych nakladech. Pfedevsim jde o maximalizaci ptidané hodnoty pro zédkaznika.

Stihla vyroba nemiize fungovat ani bez Gizkého propojeni S vyvojem vyrobkd, technickou

pfipravou vyroby, logistikou a administrativou v podniku.

Je to filozofie, kterd usiluje o zkraceni ¢asu mezi zakaznikem a dodavatelem, eliminaci
plytvéani v fetézci mezi nimi.
K eliminaci forem plytvani, které se ve vyrobé vyskytuji a které¢ byly popsany v predchozi

kapitole, vyuziva §tihla vyroba prvkl zobrazenych na obrazku ¢ 2. [9]

(ff N
/" Kanban, pull, N\,

synchronizace,

/S vyvazeny tok /7 N\
S N/ procesykality N
~{_~~ tymovaprace ). a standardizovand ), .
W e A K/ 1
: \?,\ J / 7 \ prace Pl N\
& ihlé k. /A M\, Vs TPM,
{ SHbOPracovisk, u §tihld vyroba ( rychlé zmény,
_ Vvizualizace \ ., redukce ddvek
\ 77 \% \\
//’ % \\‘},\ S
N /7 management N\ - Stihly layout, "\
N toku hodnot V/a ., vyrobni butky /
N P4 AN S
\,\ /-// ‘\\‘ ‘J-:A
s { kaizen >
N\ o/

Obr. 2 Prvky stihlé vyroby [9]

5.1.1 Management toku hodnot

Pfi eliminaci forem plytvani je nezbytné je spravné identifikovat a méfit. K tomu je vyuzi-
vana metoda management toku hodnot jako zaklad pfi zestihlovani podniku, tzn. nejen

ve vyrobé, ale také v ostatnich oblastech — logistika, administrativa nebo vyvoj.

Kromé zobrazeni toku hodnot ,,0de dverfi ke dvefim*, umoznuje i planovani zmén v toku
hodnot a modelovani budouciho stavu. Je to tedy nastroj pro analyzu procest, jejich zlep-

Sovani a komunikaci. [9]

Analyza hodnotovych toku je tzv. mapovani toku hodnot (value stream mapping) — grafic-

ka technika, kterd pomoci standardizovanych ikon popisuje souvislosti a vazby
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Vv materialovych 1 informacnich tocich, v konkrétnim hodnotovém toku daného vyrobku

nebo rodiny vyrobkll. Vystupnim prvkem mapovani toku hodnot je mapa toku hodnot.

VA index (value added index) — vyuziva se pii posuzovani individualnich operaci
Z hlediska poméru casu, kdy se ptidava hodnota. Jeho hodnota se zjisti pomérem ¢asu,
kdy je produktu pridavana hodnota a celkovou prubéZnou dobou, po kterou produkt
vznika (napf. od dovezeni surovin do doby pievzeti hotovych vyrobk). Cas, kdy je pro-
duktu pfidavana hodnota, chapeme z procesniho pohledu jako Cas, kdy probihaji aktivity,
pii nichz se vyrobek méni ve své fyzikalni ¢i chemické podstaté nebo aktivity, které pribli-

zuji produkt zakaznikovi. [10]
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5.2  Stihlé pracovi§té

Zakladem §tihlé vyroby je také §tihlé pracovisté, na jehoz navrhu a uspotadani se odviji
pohyby vykonavané pracovniky kazdy den. Na téchto pohybech je nasledn¢ zavisla spotie-
ba ¢asu na pracovisti, vykonové normy, vyrobni kapacity a dal$i parametry vyroby. Pokud
pracovnik vykonava mnoho zbyte¢nych pohybu a ¢innosti (chiize, hledani nastrojii, mani-

pulace), dochazi ke snizeni produktivity a pracovisté tak nelze oznacit za $tihlé. [9]

Na §tihlém pracovisti se nachédzi pouze to, co je potiebné, a na mistech, ktera jsou k tomu
uréend, resp. na pracovisti se nachazeji pouze ty predméty, které pridavaji hodnotu vy-
slednému produktu. Jde tedy hlavné o odstranéni nepotiebnych ptedmétli z pracoviste,

udrzovani potradku na pracovisti a standardizaci uspotradani a organizace pracoviste.

Na pracovisti jsou jasné vyznaceny piistupové cesty, pracovni oblast a prostor pro material.
Pracovisté by mélo byt ¢isté a mit definovany své vlastni ukazatele, které jsou vizualizova-

ny na tabuli pracovisté. [16]

Na tyto parametry by mél byt bran zietel pti projektovani pracovisté, zlepSovani pracovisté
pfi zvySovani produktivity, reorganizaci vyroby, snizeni vykonovych norem a zatiZeni pra-

covniku.

Hlavni cile Stihlého pracovisté jsou:
e zvySeni vykonnosti,
e SniZeni Urazovosti a zatiZeni organismu,
e zvySeni autonomnosti a moznost viceobsluhy,
e zlepSeni kvality a stability procesu.
K dosazeni maximalniho vykonu pracovnika na pracovisti pfi minimalni ndmaze se spojuje

metoda 5S s principy ergonomie a také s analyzou a méfeni prace. [9]

52.1 5S

Metoda 5S pochazi z Japonska a zkratka symbolizuje zac¢atecni pismena krokd: Seiri, Sei-
ton, Seiso, Seiketsu a Shitskuke. Spojeni téchto krokl vede k:

e redukci plytvani,

e zlepSeni materidlového toku, zatizeni, umisténi materialu a zasob,

e zlepSeni kvality, produktivity a bezpecnosti,
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e lepsi podnikové kultute, postoji lidi, mensi apatii,
e zlepSeni pracovniho prostiedi,

e 58S ptispiva k tvorbé autonomniho pracoviste.

Metodu 58S je mozné aplikovat jak do vyrobnich, tak i nevyrobnich organizaci.

1. krok: Seiri — vytridit, separovat
Znamena odd¢leni polozek, které:
e musi byt na pracovisti,
e mohou byt odstranény (hleda se vhodnéjsi skladovaci misto),
e musi byt odstranény.
Je tfeba zabranit opétovnému hromadéni nepotiebnych polozek, proto se stanovuje mi-

ra resp. limit pro tyto polozky.

2. krok: Seiton — vizualizovat, systematizovat, zpi-ehlednit
Utelem druhého kroku je najit misto pro ulozeni polozek, vytiidénych v ptedchozim
kroku s ohledem na ekonomii pohybti a frekvenci pouZzivani.
Polozky by mély byt ulozeny tak, aby je kazdy mohl snadno vzit, pouzit a vratit na své
misto. Misto uloZeni poloZek by mélo mit stanovenou kapacitu a mélo by byt vizualné
oznacené, aby bylo zfejmé, Ze pfedmét se nachazi ve spravném mnoZstvi na spravném
misté.
3. krok: Seiso — stale Cistit
Definuji se oblasti, které¢ je tfeba vradmci pracovisté Ccistit a kontrolovat.
Stanovuje se:
e Co je tfeba Cistit,
e Kkdo bude tuto ¢innost vykonavat,
e Kkdy a jak Casto,

e jaké prostfedky k tomu budou potieba.

4. krok: Seiketsu — standardizovat
V tomto kroku se vytvaii zpisob k udrzeni toho, co bylo provedeno v predchozich
ttech krocich. Je tfeba dodrzovat tento standard pracoviste, tak aby se zabranilo nedba-
lostem a doslo ihned K odstranéni odchylky od stanoveného standardu. Eliminuje

se hledani a informace jsou na dostupnych a viditelnych mistech.
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5. krok: Shitsuke — zlepSovat, sebedisciplinovat
Ukolem patého kroku je zlepSovat soucasny stav, pomoci pravidelnych auditi a reali-
zaci doplnujicich skoleni, které povedou k rozvoji smyslu pro pofadek, pfesnost a pre-

ciznost u pracovniki. [16]

5.2.2 Vizualizace

Ke stihlému pracovisti patfi i vizualizace. Vizudlni pracovisté je takové, které je jasné
usporadané, fizené, organizované a vSechny procesy jsou popsany a definovany. Vizualni
pracovisté dosahuje své autonomnosti diky standardiim, ukazatelim a vizualnimu Fizeni.
To vSe napomaha odhalovat nestandardni odchylky a abnormality kazdému pracovnikovi.
[16]

Hlavni prvky vizualizace na pracovisti:

e tabule vyrobniho tymu, e oznaceni neshodnych vyrobkd,
e kanban karty a signaly, e tabule chyb, planovaci tabule,
e Cervené karticky, e checklisty,

e Cary limitu, o fotografie,

e oznaceni ploch na podlaze, e Mmapy procesu.

e vizudlni postup préce,

Vizualni standardy
Umoznuji zamezit vzniku abnormalit na pracovisti a pfispivaji k postupné autonomnosti
pracoviste. Souvisi s metodou 5S a vytvotfenymi standardy napft. standard Cistého pracovis-

t&, usporadani pracoviste atd.

Vizualni ukazatele

Prispivaji k rozvoji pracovisté, protoze popisuji vyznamné parametry, na zaklad¢é kterych
ho dokéZeme hodnotit a pozdéji efektivné fidit. Jsou definovany pro vSechny vyznamné
procesy. Jejich cilem je ucit, informovat, fidit, porovnavat a motivovat. Vyuzivaji se napf.

jednoduché vizualni tabule, elektronické tabule.

Vizualni Fizeni
Umoziuje libovolnému pracovnikovi rozpoznat standardni podminky procesii na pracovisti

stejné jako problémy, plytvani a odchylky od zavedenych standardu. [7]
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Piinosy|[7]:
e ZvySeni bezpecnosti, e zlepSeni kvality a komunikace,
e zviditelnéni problémii, e stejné vnimani informaci,
e zkraceni Castli na hledani, e zvySeni pracovni discipliny,
e ulehceni reakci na problémy, e zlepSeni podnikové kultury.

e vyjasnéni pracovnich postupd,

5.2.3 Ergonomie

Ergonomie - (z angl. ergonomics — vzniklo spojenim dvou feckych slov ergon - prace
a nomos — tad, potadek, zdkon) - je interdisciplinarni (mezioborovy) védni obor, ktery spo-
juje a vyuziva poznatky humanitnich véd (psychologie prace, fyziologie prace, hygiena
prace, antropometrie, biomechanika) a technickych véd (napt. védy o fizeni, kybernetika

apod.)

5.2.3.1 Predmét ergonomie a ergonomickd kritéria

Pfedmétem ergonomie je studium vztahi mezi c¢lov€kem, pracovnim prostiedkem
a pracovnim prostiedim a aplikace poznatkli tohoto studia uplatnénim limiti vykonnosti
Clovéka (mentalni, senzorické, antropometrické, biomechanické) pii projektovani,
konstruovani stroju a technickych zatizeni, pti inovacnich a racionaliza¢nich zamérech, pfi

planovani technického rozvoje apod. [4]

Pti hodnoceni pracovnich systémi, jejichz soucasti jsou technické pracovni prostiedky
(stroje, nastroje, pomticky), jsou pouZivana rizna hodnotici hlediska (napf. novost, pouZity
material, netradicni pojeti, opottebitelnost). Konstrukéni pojeti kazdého pracovniho pro-
sttedku ma vzdy urcité disledky na pracovnika a pro jejich hodnoceni se stanovuji ergo-
nomicka kritéria: napt.:

e Vv jaké pracovni poloze bude pracovnik pracovat,

e fyzickd ndmaha pfi vykonu Cinnosti,

e druh pohybti pii pracovni ¢innosti,

e vliv na bezpecnost a zdravi,

¢ vliv na nepfiméfenou fyzickou zatéz,

e vliv pracovniho prostfedku na zhorSeni pracovniho prostiedi.
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Cilem téchto kriterii je wvytvofit rovnovahu mezi vykonovou kapacitou cloveéka
a naroky, které vyzaduje prace s technickym zatizenim, zvysit produktivitu a snizit pravdé-
podobnost lidskych chyb a selhani, odstranit vSechna rizika potencionalniho poskozeni

zdravi.

5.2.3.2 Kritéria pro hodnoceni pracovniho mista

Pfi hodnoceni pracovniho mista, tedy ¢asti pracovniho prostoru, kde pracovnik vykonava
pracovni ¢innost predepsanou technologii vyroby nebo ptfedepsanym pracovnim piikazem,
by jeho uspofadani a vybaveni mélo pfispivat k pocitu pracovniho komfortu. Rozhodné
by nemélo dochazet k nepfiméiené pracovni zatézi.

vvvvvv

e Rozméry [12, 6]
o minimalni nezastavéna podlahova plocha
o Mminimalni svétla vyska

o minimalni vzdus$ny prostor

o pfistupové a tnikové cesty — komunikacni prostor
Komunikaéni prostor slouzi k pohybu osob a materidlu, slouzi jednak k pfichodu
K pracovisti a jednak k nezbytnému pohybu mezi jednotlivymi pracovisti. Dulezité
je stanoveni maximalnich rozméru uli¢ek, chodeb, dveii apod. Dale také rozmisténi
jednotlivych prvki pracovisté a stanoveni kritickych rozméru ($itky a vysky komuni-

ka¢niho prostoru na kritickych mistech).

o vyska pracovnich a manipulacnich rovin
Oblasti dosahti hornich a dolnich koncetin a jejich zavislosti na pracovni poloze. Nej-
Castéj$i pracovni polohy jsou sed a stoj. Z fyziologického hlediska je sed energeticky
méné narocny a dolni koncetiny pfi ném nejsou trvale zatiZzeny. AvSak ani trvald prace

vsed€ neni vhodna. Pracovnik by mél mit moznost sttidani obou poloh.

Dosahova oblast pro praci vsedé ve svislé roviné je vymezena lichobéZnikem.
Z hlediska ekonomie pohybu (tj. jejich drah, frekvence a ptesnosti) je pro Casté a rych-
1€ uchopovani drobnych predmétt prsty obou rukou nejvhodnéjsi oblast A, pohybtim

obou piedlokti pfi manipulaci s pfedméty a nastroji oblast B (optimélni dosah bez nut-
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nosti zmény zakladni polohy — pfedklanéni, pohyb do stran). Oblast C je maximalni
dosah a je vhodnd pro méné casté a pomalejSi pohyby (nutnost otaceni trupu).
Viz obr. 4.
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Obr. 4 Zndzornéni dosahit hornich koncetin [12]

e Pracovni pohyby
o stfidava aktivace rizné svalové skupiny - nesmi dochazet k dlouhodobému
a jednostrannému pietiZeni.
o drahy pohybii odpovidaji pohybovym stereotyplim tj. probihaji ptfevazné
v obloukovych drahach.
e Pracovni poloha hlavni a vedlejsi
o Hlavni poloha — poloha t€la, v niz je vykondvana prace v pfevazné casti pra-
covni doby.
o Vedlejsi poloha - poloha téla, v niZ je vykonavana prace jen po kratkou dobu

(opravy, ¢isténi, sefizovani).

e Fyzicka namahavost

o manipulace s bfemeny nesmi piekrocit piipustné limity: hmotnost, frekvence

zvedani a pfendseni, pripustné drahy a vzdalenosti.

e Technicka vybavenost a usporadani
o kritériem je ptehledné rozmisténi technologickych prostiedkti, sestavy stroju
a dalSich technickych zatizeni a snadny pfistup k nim pfi potieb¢ jejich oprav ¢i

sefizovani.
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o soucasti pracovniho mista by mélo byt vyhovujici sedadlo, které by mélo byt

na pracovisti k dispozici i pracovnikiim, ktefi jinak vykonavaji praci ve stoje.

¢ Riziko pisobeni §kodlivin
o hodnoti se, jak je zamezeno Uniku Skodlivin napt. prachu, chemickych latek

do ovzdusi, ptenosu vibraci apod. [3,4]

Dalsi hlediska, kterd& maji znaény vliv na clov€ka v pracovnim procesu
a umoznuji zvysit nebo naopak 1 snizit kvalitu vyrabénych vyrobku, produktivitu prace,

absenci pracovnikii v disledku nemoci, vznik pracovnich urazi jsou [3]:

e mikroklimatické podminky, e Dbarevna uprava pracoviste,
e (istota ovzdusi, e hlu¢nost a vibrace.

e osvétleni pracoviste,

Pracovni proces a bezpe¢nost prace také mize ovlivnit socialni atmosféra (Groven a kvalita
interpersondlnich vztaht) na pracovisti a organizace prace na pracovisti. Tedy je dulezita
spravna volba reZimu prace a odpocinku, V zavislosti na typu vykonavané cinnosti

a pracovnim prostiedi. [3]
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6 USPORADANI VYROBNIHO PROCESU

Uspotadani vyrobniho procesu ma zcela vyjimeény vliv na efektivnost chodu moderniho
vyrobniho systému. Rozmisténi vyrobnich odd€leni, pracovnich stfedisek a samotného
vyrobniho zafizeni rovnéz ovliviuji produktivitu. Kli¢em k Gspésnému usporadani vyrob-
niho procesu je plynulost vyrobniho toku zakéazek, vcetné jejich hospodarné piepravy.
Pti projektovani vyrobnich procest je nutné pocitat s tim, ze rozhodnuti v jedné oblasti
se rychle odrazi zménou v ostatnich oblastech, které s ni souviseji. Technicky pokrok
a vyvoj konkuren¢niho prostiedi je divodem potieby neustalého zlepSovani upotfadani vy-

robniho procesu. [8]

Zakladem prostorové struktury vyrobniho procesu je pracovisté, které je prizpisobené

pro vykonévani urc¢itého vyrobniho ukolu (pracovni operace).

Kromé optimalniho feseni systému ¢lovek - stroj - pracovni prostiedi, jehoz podminky byly
popsany v piedchozi kapitole pojednavajici o ergonomii, je také nezbytné fesit technolo-
gicko - organizac¢ni stranku vyrobniho procesu ve vymezeném prostoru s ohledem

k danému sortimentu a objemu vyroby.

Mezi zékladni ¢innosti ovliviiujici prostorove feseni vyroby patii:

e generel organizace — komplexni situaéni rozmisténi vyrobnich, skladovacich, ener-
getickych a jinych objektu,

o sit’ komunikaci,

e charakter budov — dulezité jsou informace o ucelu objektu, podlahové plose, pido-
rysném a prostorovém feseni, nosnosti, o umisténi dveti apod.

e inZenyrské sité — rozvody pary, plynu, elektrické energie, kanaliza¢ni sité, rovnéz
ovliviiuji prostorové feSeni pracoviste,

e typ vyroby — pfedurcuje rozmisténi pracovist’,

e manipulaéni prostiedky — jejich velikost je faktor, ktery je tfeba znat predem,

e technologicky postup zhotoveni soucdstek a vyrobkd je urCujicim faktorem,
na ktery navazuje posouzeni piedeslych vlivi.

Prostorové usporadani pracovist’ je také zavislé na materidlovych tocich.

Rozlisuje se individualni (volné) nebo skupinové usporadani pracovist’. [1]
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6.1 Individualni rozmisténi

Vyuziti ma u nizsich typt vyrob, u kterych je celkovy pocet pracovist’ maly. V téchto
podminkach je obtizné stanovit pro rozmisténi stroji nebo zafizeni spole¢né znaky vy-

robki nebo operaci. Jedna se napt. o prototypové dilny, laboratote.

6.2 Skupinové rozmisténi pracovist’

Uplatnuje se ve slozitéjsich vyrobnich procesech. Délba prace se odrazi ve vyclenovani

popt. slu¢ovani pracovist’, coz je ovlivnéno dvéma zakladnimi hledisky:

e piibuznosti vyrobnich operaci, shodnou technologii, pak se jedna o tzv. technolo-
gické usporadani pracovisté (napft. valcovna, lisovna, ...)

e cCharakterem vyrabéného predmétu — vznikd predmétne usporadani pracovisté
(napf. vyroba htideli, vyroba ozubenych kol atd.)

e dalsi forma muze byt kombinaci ptfedchozich dvou uspofadani.

6.2.1 Technologické usporadani pracovisté

Vyrobni stroje a zatizeni jsou seskupovany podle jejich technologické ptibuznosti do jedné
organizacni jednotky (dilny). Mezioperacni doprava se stdvd velmi slozitou, materidlové

toky jsou dlouh¢ a kiiZuji se. Proto se mezi jednotlivymi pracovisti vytvaii pfirucni sklady

nebo mezisklady. Vyuziva se hlavné v kusové a malosériové vyrobé.

Vyhody technologického uspotadani:
e pruzné pfizpisobeni zméng vyrobniho programu (univerzalnost),
e jednodussi organizace a vétsi operativnost fizeni v technologicky specializovanych
utvarech,
e vysoka kvalifikace pracovnikl v dané specializaci,

¢ snadn¢jsi zabezpeceni udrzby stroju.

Nevyhody:
e prodlouZeni vyrobniho cyklu, vlivem rostouciho podilu ¢asi na manipulaci a ¢asu
preruseni vzhledem vyrobnimu ¢asu,
e dlouhé dopravni cesty,
e mensi vyuZiti vyrobnich ploch — zvySeni narokl na skladovaci prostory v disledku

velkych zasob rozpracované vyroby,
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e VEtsi pracnost vyrobkii,

e rust ndkladl na vyrobu, manipulaci, skladovant,

wewvr

Dle organizace materidlového toku se rozlisuje technologické uspotadani:

e bez meziskladu — nepravidelna doprava piimo mezi stroji k nasledujici operaci,

e s centralnim meziskladem — adresna doprava do meziskladu po kazdé operaci.

6.2.2 Predmétné usporadani pracovisté

Pracovisté jsou seskupovana tak, jak to vyzaduje technologicky postup dané¢ho vyrobku
¢1 soucasti. Za sebou jsou fazena technologicky odlisna pracovisté podle sledu technolo-
gickych operaci. Cilem pfedmétného uspotadani je dosazeni hladkého, rychlého toku vy-
robkd, tzn. vyrobky postupuji béhem vyroby nejkratsi cestou pifimo z jednoho pracovisté

na druhé.

Vyhody:
e zvySeni specializace pracovist’ a pracovnik,
e zkraceni dopravnich cest a tim sniZeni po¢tu pracovnikli manipulace,
¢ niz$i naklady na manipulaci s materialem,
e niZ§i objem rozpracované vyroby — Uspora vyrobnich ploch,

e kratka prubézna doba vyroby.

Nevyhody:
e vysoké pozadavky na uroven piipravy vyroby,
e vys8i naroky na udrzbu strojl a zatizent,

e 0obtiZzngjsi pfizpiisobeni zménam vyrobniho programu.

V zavislosti na poctu a vyrobnim mnozstvi vyrdbénych predmétl existuje uspotadani
hnizdov¢ a linkové.

o Hnizdové usporadani vyroby ma vyuziti pii vyrobé vétsiho poctu druhil vyrabénych

vyrobkll a niz$iho vyrobniho mnozstvi technologicky podobnych vyrobkii. Vyroba

probiha ve volné asové navaznosti (neni stanoven takt nebo rytmus).
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V zévislosti na poc¢tu vyrabénych dili, slozitosti vyroby a stupni mechanizace miize
byt hnizdové uspotadani vytvoreno jako:

o volné rozptylené,

o bunkové,

o Tfadové.

o Linkové usporadani vyroby se pouziva pii vyrobé mensiho poctu druhti vyrobkl
a vyssiho vyrobniho mnozstvi technologicky podobnych produktt.
Podle poctu vyrabénych dilct se linkové uspotfadani realizuje jako:
o pruzna linka (vicepfedmétnd),

o proudova linka (jednoptedmétnd). [1]

6.2.3 Buikova vyroba

Usiluje o propojeni vyhod technologického i pfedmétného upoiadani. Jedné se o usporada-
ni stroji do skupinek (buné€k), které jsou schopny produktivné vyrobit polozky
S ptibuznymi pozadavky. Stroje v bufice jsou usporadany s minimalnimi pozadavky na pre-
pravu. Skupina podobnych vyrobkll v buiice putuje stejnou cestou. Rodi se prosttednictvim

skupinové technologie.

Skupinova technologie je technologie vyroby, podporujici bunkové uspotadani strojt.
Je zaloZena na tfidéni vyrobnich poloZzek podobné konstrukce a podobnych vyrobnich po-
zadavkul. Skupiny strojli a obsluh vytvaieji oddélend pracovisté — vyrobni buiiky. Vyrobky
by mély mit pfiblizné stejnou velikost, tvar a funkeci a také typy a potadi vyrobnich operaci.
V buiikové vyrobé jde o integrovanou Usporu vyrobnich nakladl, dosazenou pravé vycle-

nénim buné¢k a zvySenim prehlednosti. [9]

Nejcastéjsi typy vyrobnich bunék[1]:

e tymove orientované vyrobni buiniky — spojuji v ramci jednoho mista v§echny doved-
nosti a schopnosti pracovnikt i1 technologicka zatizeni, potfebna pro vyrobu defino-
vaného vyrobku.

e montazni bunky — vytvareji se pro rodiny montovanych vyrobkt. Mohou se projek-
tovat ve dvou hierarchickych trovnich jako pfedmontdzni bunky a buiky findlni

montaze.
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e procesni buiikky — jsou urceny technologickym procesem, ktery zajist'uji. Napt. po-

vrchové tpravy, lakovani aj.

6.3 Projektovani vyrobnich linek

Znamena ziskavani dal§ich ekonomickych uc¢inkii predmétného usporadani pii organizova-
ni plynulého vyrobniho procesu. Ukolem je ¢asové synchronizovat praci na jednotlivych
pracovistich tak, aby mohla probéhnout rychle a rutinn€, vyrovnala se izka mista a vytvofil
se hladky vyrobni tok. Synchronizaci se minimalizuji Casové ztraty a zvySuje vyuziti prace
stroju 1 lidi. Technologické operace se sdruzuji a jednotliva pracovisté vyzaduji obsazeni

zaskolenymi pracovniky. [9]
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7 ORGANIZACE A RiZENi OBSLUHY VYROBY

Obsluzné procesy jsou nezbytnou soucasti vyrobniho procesu, protoze zajistuji zaddouci
podminky pro efektivni a plynuly chod vyrobniho procesu. Se zvySovanim objemu a tempa
vyroby, jeji slozitosti a proménlivosti, rostou naroky na zajisténi odpovidajici kapacity ob-

sluhy, tzn. dostate¢ny pfisun materidlu, energie, nafadi, provedeni oprav atd.

Podstata obsluhy vyroby:

e obsluha vyroby je limitujicim faktorem hospodarného chodu vyroby, protoze ne-
proporcionalnost, nevyvazenost ¢i jiny nedostatek zptisobuje poruchy ve vyrobé.

e 7 ekonomického hlediska je troven obsluhy vyznamnym faktorem celkové efektiv-
nosti vyroby, protoze naklady a produktivita v obsluznych procesech ovliviuji cel-

kové ekonomické vysledky podniku.

Pozadavky na obsluhu vyroby:

e Pohotovost — rychla reakce a zajisténi pozadavki vyroby

e Preventivnost — ptedchazeni pti¢inam poruch a havarii ve vyrobé

e Spolehlivost — se spolehlivosti obsluhy souvisi i spolehlivost vyrobniho procesu

e Hospodarnost — pozadavek navazuje na piedchozi — spolehlivost a pohotovost,
by neméli pfesahovat meze hospodarnosti, tzn. je tfeba minimalizovat ndklady vy-

naloZené na obsluhu vyroby.

Druhy obsluhy vyroby:
e Vyrobni logistika
o manipulace s materialem
o zabezpeceni pracovist’ ndfadim a pomtickami
e udrzbafsko — opravarenska ¢innost

e zabezpeceni vyroby potiebnymi druhy energie

Dale je mozné zaradit:
e obsluhu technicko — ekonomickou dokumentaci,
e sefizovani strojl a zafizendi,
e zabezpeceni stravovacich a socidlnich potieb pracovniki,

e zdravotnicko — hygienicka obsluha atd.
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7.1  Vyrobni logistika

Usiluje o minimalizaci manipula¢nich vykonl, manipulace s materidlem a s tim spojené
snizovani nakladi na tyto ¢innosti. V nasSich podminkach tato oblast stale nevykazuje vy-

sokou aroven.

Predmét logistiky
Logistika se zabyva problematikou organizace, planovani, fizeni a kontroly hmotnych
a nehmotnych tokl. Déle je mozné sem zaradit:

e uspotadani a rozmisténi vyroby i dopravni infrastruktury,

e baleni zbozi, vazeni, tfidéni a lozné operace,

e skladovani,

e dopravu i dopravni sluzby.

Pro logisticky piistup plati, ze:

sleduje vyrobu a ob¢h jako procesy spojené se zakazkou,

e zabyva se vSemi pohyby materidlu od mista jejich vzniku az po mista a okamzik
jejich zaniku, z hlediska ¢asu a hospodarnosti,

e pro danou findlni produkci fesi problematiku manipulace, pfepravy, skladovani,
baleni, véetné prostorového rozmisténi a potiebnych kapacit,

e do feSeni zahrnuje vSechny ¢lanky spojené s pohybem materialu, zbozi, energie,

odpadi a informaci,

rozhodujicim ¢lankem celého fetézce je zadkaznik.

Manipulaci s materialem oznacujeme souhrn operaci, spocivajici pfevazné v nakladce, vy-
kladce, baleni, skladovani, vdzeni a pocitani mnozstvi.

Jednotlivé cinnosti, logistickych fetézcl, tykajici se konkrétnich, materidlovych tokl
ve vyrob¢ jsou posuzovany komplexné tak, aby cely logisticky fetézec byl zajistén opti-

malng.

Urovei materialového toku je mozné analyzovat a hodnotit z riiznych pohledi:
e Délka materidlového toku — zohlediiuje vSechny nezbytné, ale také zbyte¢né, pro-

tismérné a ostatni cesty.
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7.2

Struktura materialového toku — da se analyzovat jednak z hlediska jeho prvkt (druh
vlastnosti, parametry materidlu, manipulacnich prostfedki, dopravnich cest)
a Z hlediska fazi materidlového toku, je mozné rozliSovat napi. vnéjsi zavodovou
dopravu, mezioperacni dopravu, mezisklady ve vyrobé atd.

Pocet pracovnikil a ndklady na manipulaci.

Podil manipula¢nich operaci.

Objem manipulacnich vykont.

Vnitropodnikova logistika

Zabyva se analyzou, planovanim, fizenim a kontrolou vSech dopravnich, skladovacich

a ostatnich manipulaénich procestt v podniku. Hlavnim objektem jsou materidlové

a jim odpovidajici informacni toky v rdmci daného podniku. Uvnitf podniku je moZné sle-

dovat nasledujici vzajemné navazujici faze:

doprava v ramci vyrobniho procesu,

baleni vyrobkt a tvorba pfepravnich a manipula¢nich jednotek,
odsun a likvidace vyrobniho odpadu,

skladovani vyrobkd,

vydej zboZi nebo odeslani zasilky. [13]
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II. PRAKTICKA CAST
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8 INFORMACE O FIRME SVITAP J. H. J. spol. s.r. 0.

8.1 Zakladni idaje

Nazev firmy: SVITAP J. H. J. spol. s. r.o. Logo:

Sidlo: Kijevské 8, 568 02 Svitavy Svilap
Tel.: + 420 461 568 111

Fax: +420 461 568 300

E-mail: svitap@svitap.cz

Web: WWw.svitap.cz

Obr. 5 Firma Svitap J. H. J. spol. s. r. 0. [19]

8.2 Historie spole¢nosti v datech

o 1866 — zaloZeni svitavské pobocky videniské firmy H. Klingera — pfedchidce firmy.

e 1881 — Heinrich Klinger pfipojuje mechanickou tkalcovnu juty, vznika K. K. Leine-
nwaarenfabrik.

e 1890 — celkovy pocet zaméstnancu 2 400. Sortiment vyrobka: technické tkaniny
a konfekce, nepromokavé plachtoviny, pogumované hadice, impregnované latky, pra-
covni odévy az po vlakové zaclonky a utérky. Vyznamna byla i vojenska vyroba.

e 1919 — zfizena pobocka v Moravské Tiebové.


mailto:svitap@svitap.cz
http://www.svitap.cz/
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e 1938 — po obsazeni Rakouska piebira firmu ve Svitavach firma K. H. Barthel. Zamést-
nano 1 400 délnika. Pres 40 % vyrobki se vyvazi do zahrani¢i. Tovarna pfejmenovana
na Spojené textilni zavody K. H. Barthel a spol.

e 1939 - 1945 — v dobé¢ valky je podnik pfevazné pteorientovan na valecnou vyrobu.

e 24,10 1945 — zestatnéni firmy, stava se soucasti Spojenych tovaren a technickych
tkanin narodniho podniku Lomnice nad Popelkou. Rozbiha se novy vyrobni program
se 750 zaméstnanci.

e 3.10. 1949 — vznika novy narodni podnik Svitap. Vyrobni program byl tvofen pro-
dukci plachtovin a bavlnénych transportnich tkanin pro doly a guméarny.

e 1958 — zlomovy rok, zavody se staly soucasti narodniho podniku Technolen
v Lomnici nad Popelkou. Vyroba je zamétena na tézs§i druhy tkanin a konfekce, pte-
vazné te€zké ségly bavinéné i z umélého vlakna a jejich kombinaci, Inéné plachtoviny,
celosvafované velkoobjemové vaky, POE plachtoviny, zebrové a pretlakové haly,
netkané textilie.

e 1990 — po padu komunistického rezimu byl obnoven 1. 12. podnik SVITAP, tentokrat
jako statni.

e 1992 — zaloZeni spolec¢nosti SVITAP J. H. J., spol. s. . 0., Svitavy.

e 1.10.1993 — spolecnost SVITAP J. H. J., spol. s r. 0., Svitavy, zakoupila v privatizaci
statni podnik SVITAP Svitavy.

e 1999 — rozsiteni firmy o provozy byvalé a.s. VIGONA KLASIK s vyrobou piikryvek,
pracovnich kepri, technickych tkanin, nabytkovych a dekora¢nich tkanin.

e 1. 5. 2000 — dokoupeni dalsi ¢asti VIGONA a.s. — pradelna, netkané textilie a FHP
mopy.

e 2002 — k bieznu 2002 pracovalo ve firmé¢ SVITAP J. H. J. spol. s r.0. 945 zaméstnancti

e 2004 — zakoupeni podniku Texilan s.r.o. KeZzmarok na Slovensku, dfive znadmy
pod zavedenym nazvem Tatralan s.r.o.

e 2005 — SVITAP J. H. J. kupuje a nésledné i rozjizdi provoz recyklaéni linky.

e 2006 — SVITAP J. H. J. se stava oficidlnim dodavatelem exklusivnich textilnich vy-
robktli pro FIFA WORLD CUP Germany 2006.

e 12. 4. 2006 — otevieni podnikové prodejny firmy SVITAP J. H. J. spol. s.r.o. pod na-
zvem MOZAIKA.
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e 16. 3. 2007 — spustén e-shop www.e-mozaika.cz nabizejici zbozi podnikové prodejny
MOZAIKA - bytovy textil, détské zbozi, bazar kocarkd, znackové spodni pradlo.

e 2008 — Svitap J. H. J. spol. s. r.0. zakoupila ¢ast Fatra a.s., konkrétné vyrobu syntetic-
kych usni. Timto vznikla 5. divize firmy.

e 2009 — Svitap J. H. J. spol. s. r.o. zahajila vyrobu vazacich PET pasek pod obchodnim
nézvem SVITAPET. [19]

8.3 Soucasnost firmy

Firma Svitap J. H. J. spol. sr.o. je textilni spole¢nost, se Sirokym vyrobnim a prodejnim
programem zaméfenym na technické textilie a technické konfekce, tkaniny pro pracovni
osaceni, podstiesni a jiné folie, syntetické usné aj.

Podle jednotlivych provozi se spole¢nost nyni déli do 6 divizi, z toho 5 se nachazi ve Svi-

tavach a jedna v Chropyni.

Hlavni druhy finalnich vyrobki tvoii impregnované textilie, podstfesni folie, textilni haly
a technické textilie. V soucasnosti 50% produkce smétuje na export do zemi celé Evropy,

ale nejvétsimi odbérateli jsou Némecko, Rusko a Polsko.
Vstupni materialy (zejména len) jsou dovazeny z Polska a Slovinska.

Vyroba je zajiStovana jednak z vlastniho materialu vyrobeného ve firmé. Nékdy také do-

chazi k vyrob¢ produktii z materialu dodaného samotnym zakaznikem.

Mezi nejvétsi svétové konkurenty patii Cina. Z Eeskych vyrobcii firma Juta a dale fada

drobnych vyrobct.
Ve firm¢ je zaveden pocita¢ovy systém K2 (vyroba, ucetnictvi, prodej).
Pocet zaméstnancii se pohybuje kolem 570 a v sou€asnosti firma neuvazuje o velkém pro-

pousténi ani nabéru novych zaméstnanci.

Provoz v jednotlivych divizich probiha v jedno, dvou, tii - sménném i nepietrzitém provo-

ZU.

K nejvySs$im prioritdm spolec¢nosti SVITAP J. H. J. spol. s. r. 0. patii trvale ochrana Zivot-
niho prostfedi, véetné prevence jeho znecistovani. Za timto ucelem pouziva systém ma-
nagementu environmentu splitujiciho pozadavky normy CSN EN ISO 14001:2005. Spolu
se systémem kvality CSN EN ISO 9001:2001 tvoii integrovany systém spoleénosti.


http://www.e-mozaika.cz/
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8.3.1 Piehled produkti podle jednotlivych divizi

Divize I.

Mezi hlavni produkty této divize patii:

Podsti‘eSni folie a kasirované tkaniny (vyztuzené folie) - rezné tkaniny z paskt vyso-
ce pevného HDPE (High density polyethylen), fungujici v systému jako pevnostni vy-
ztuz, na nichz je nanesena vrstva LDPE (Low density polyethylen), kterd zabezpecuje
predevsim povétrnostni odolnost. Tyto tkaniny maji Siroké vyuziti — na tasky, na foli-
ovniky, tézkou konfekci a také podstiesni folie (paropropustné a parotésné.)

Folie pro komer¢ni vyuziti

Regranulaty plastovych surovin — vyznamnou ¢asti divize 1. je regranula¢ni linka,
kde dochazi ke zpracovani vlastnich i kupovanych odpadii — polyetylenu a polypropy-
lenu. Vystup linky — granule - jsou nasledné prodavany firmam zpracovavajici plastové

suroviny.

Divize Il.

Divize II tvoti jadro textilni tovarny. Nachazi se zde skarna, snovarna, tkalcovna, barevna

a upravna pro vyrobu nejriznéjsich typi tkanin pro riizné pouziti. Napt.:

lehatkoviny, obuvnické ségly, bankovni a poStovni pytle, malifska a sedlarska platna,
dopravnikové pasy, klinové femeny, tkaniny pro divadla (kulisy aj.), tkaniny pro pra-
covni oSaceni, uklidové textilie, aj.

kompozitni tkaniny - tkaniny pro laminaci riiznymi typy pryskyfic, tyto laminaty se po-
uzivaji pti vyrob¢ a opravach lodi, letadel, automobilli, sportovnich potieb, krytt kol,
sedacek, diska atd.

filtracni tkaniny pro cukrovary, mostarny, mlyny, laboratofe, nemocnice, dfevozpracu-
jici pramysl.

stanovky a plachtoviny - tvofi hlavni produkty této divize (vojenské a humanitarni vel-

koprostorové stany, ptistfesky, kryci plachty, slune¢niky atd.)

Tkaniny jsou vyrabény neupravené (rezné) anebo jsou jim v nasledujicim vyrobnim proce-

su v upravné tkanin dodany potiebné vlastnosti (napf. barva, nepromokavost, protiplisnova,

nehotlava tprava).

Materialy pouzivané pro vyrobu tkanin: bavina, len, juta, polyester, polyamid.
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Divize I11.

Stézejni Cinnosti této divize je vyroba technické konfekce. Kam Ize zahrnout:

e Atypicka zastteSeni e Karavanové pristiesky e Piepravni vaky

e Dekontaminacni stany e Montéazni stany e Kryci plachty na bazén
a vanicky e Montované haly e Samonosné nadrZe

e Dveini hrazeni e Normé stény na vodu

e Autoplachty e Plachty e Textilni garaze

e Foliovniky e Protipovodiiové hrazeni e Zahradni pavilony

e Igloo e Plynojemy a altany

e Dvertni hrazeni e Party stany

e Kanalizacni uzavéry e Prodejni stanky

Tyto vyrobky jsou vyrabény z materiali vyrobenych v divizi I a Il, ale i z dal§ich nakoupe-

nych materiali. Vyroba probiha dvéma zpisoby — §itim a svafovanim.

Divize IV.
Divize IV se zabyva predev§im prodejem bytového textilu. K dispozici je tu predev§im

bytovy textil nakoupeny od dodavateli véetné vyrobkti dcefiné spole¢nosti Tatral’an:

e LoZni pradlo e Metrovy textil

e Deky z mikrovlakna e Kojenecky textil

e Polstarky a plySové hracky e Humanitarni ptikryvky

e Kuchynské soupravy e Vybaveni pro hotely a restaurace

Na trhu jsou znamé predev§im kolekce produkti z mikrovldkna proddvané pod obchodni
znaCkou SleepWell® a také deky znacky Ovecka®, které kombinuji 2 materialy — mikro-

vlakno a imitaci ov¢i viny.
Divize V.

Sidlo divize V. se nachazi v Chropyni. Plivodn¢ byla samostatnou spole¢nosti s nazvem Fat-
ra. V roce 2008 Svitap tuto spolecnost koupil a jeji vyrobu zaradil do svého portfolia. Sté-

zejnimi produkty této divize jsou:

e Kozenky a syntetické usn¢ e Textilni klimamembrany

e Poromerni usné e Ubrusoviny
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Materidly vyrobené divizi V. jsou nejcastéji uzivany pro tyto ucely:

e Vyroba obuvi, kabelek, diart apod.

e Calounictvi

e Podlahy sportovnich a kulturnich zatizeni (tanecni saly)

e Vyroba interiéri dopravnich prostiedki

e Specidlni uziti — napt. ventilace vzduchu v té¢zebnim primyslu
e Vyroba dopravnikovych past

e Specidlni uziti — napt. ventilace vzduchu v tézebnim primyslu

e Vyroba dopravnikovych past

Divize VI. (divize PET)

Je nove¢ vytvorenou divizi (leden 2011), zaméfena na vyrobu vysocepevnostniho vazaciho
pasku pod nazvem SVITAPET, jehoz vyroba pivodné spadala pod divizi 1. Kontinualni
PET linka vyrabéjici vazaci pasek SVITAPET funguje od roku 2009 a zpracovava PET
vlocky vyrobené z PET lahvi. PET pések je tedy ekologickym vyrobkem. Technologie PET
linky vyuziva pro vyrobu PET pasek extruzi a vytlacovani pasku s jejich naslednym prota-
zenim. PET linka byla zakoupena a uvedena do provozu diky dotaci Evropskych struktu-
ralnich fond?.

Pasek byl specialn€ navrZzen k poskytnuti extrémné tuhé a silné alternativy k ocelovému
pasku. Je idealni pro stfedné a vysoce narocné provozy pozadujici vysokou ochranu zapas-
kovanych pfedmétt, jako jsou napf. vinité plechy, dfevéné tramy, textilie, betonové vyrob-

ky, kartony plechovek / lahvi, tiskoviny, dlazba. [18]
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9 ANALYTICKA CAST

Dalsi cast prace je zaméfena na analyzu pracovisté spadajiciho pod divizi III. - na dilnu

tézké konfekce.

Na diln¢ jsou zhotovovany stany tézké konfekce uréené napt. pro armadu, ale také ptistres-

ky, jejichz vyroba je provadéna na zéklad¢ pozadavkl némeckého odbératele.

Pomyslinég Ize tedy dilnu rozd¢lit na 2 vyrobni tseky (linky) — pro tézkou konfekci a linku
némeckou. Ve skute¢nosti neni vyroba obou pracovist’ striktné oddé€lena. Pii snaze plného
vyuziti vyrobniho zatizeni a v oblasti materidlového toku na diln¢ je vyroba propojena.
Znamena to tedy, Ze pokud je napf. podana objednavka na vétsi pocet stani pro armadu
apod., dochazi k vyuziti strojii a pracovnik, ktefi jinak pracuji na zakézce pro némeckého

zakaznika.

Déle se kromé& obecného popisu, ktery je nezbytny pro pochopeni déni na dilng,
nebudu vyrobou stanii t€zké konfekce v diplomové praci podrobnéji zabyvat. Zamétim

se pouze na vyrobu na némecké lince.
Pro ziskani potfebnych informaci a idajii jsem Cerpala z nasledujicich podkladi:

e teoretické poznatky,

e rozhovory s pracovniky firmy,
e firemni dokumentace,

e piima pozorovani,

e fotozaznamy a videozdznamy.

9.1 Analyza produkti

Jak jiz bylo naznaceno vySe, na diln¢ tézké konfekce jsou Sity stanové piistiesky, piistresky

ke karavaniim nebo také napt. vétrolamy pro odbératele z Némecka.

Stanové pristieSky - slouzi pro ukladani véci, které je nezbytné ochranit pied vlivy vnéj-
Siho prostiedi, napt. kempinkové vybaveni, zahradniho naradi.

Vyrabi se v jedné velikosti ve vice tvarovych a barevnych modifikacich, z nichz dva typy
jsou zobrazeny na obrazku 6. Skladaji se z nékolika jednotlivych dilt. Z toho pak vyplyva

1 zpisob zhotovovani vyrobku.
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Vyrobni proces tohoto vyrobku vcetné€ procesni analyzy je podrobnéji popsan v dalsi casti

prace.

Obr. 6 Stanové pristiesky[viastni] [20]

Karavanové pristieSky patii mezi kempinkové dopliky, uzivané za ucelem vytvoreni
soukromi a stinu v prostoru pfed karavanem.
Podle poctu dilct, ze kterych jsou pristiesky slozeny, Ize rozlisit 3 skupiny vyrobkl. Ukaz-

ka je zobrazena v tabulce 4.

Tab. 4 Rozdéleni karavanovych pristreski [viastni] [20]

Vyrobek Dily Ukazka vyrobku

kovova konstrukce
Slunecni stiechy (hlinik, ocel)

stfesni dil

Slunecni
kovova konstrukce,
PpristieSky
stieSni dil,
s odepinatelnymi
bocni dily
bocnimi dily

kovova konstrukce,
Karavanové
stfesni dil,
pristiresky
bocni a ¢elni dily
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Jednotlivé karavanové pfistiesky jsou vyrabény v riznych velikostech, kde velikost ramu
se rovna velikosti karavanu. V jednotlivych skupinach pak existuji rizné modifikace dila
Z hlediska tvaru, barevnych kombinaci a pouzitych prvkl (ptezky, olivky, Zebticky, kotvic-

vV o

ky) a ptislusenstvi (koliky, kotvici $itiry, kolové zastéry, zaclonky).

Vesker¢ pftistieSky jsou zhotovovany pievazné z vysoce pevné polyesterové tkaniny pota-
zené vrstvou PVC z jedné nebo obou stran a polyesterové tkaniny, potazené syntetickou
textilni surovinou Ten Cate z vngj$i strany a nepromokavou vrstvou z vnitini strany.
Uprava se vyuziva u stfech stanti. Material je odolny proti UV zéfeni, rychle schne a neni
naro¢ny na udrZzbu. Na slune¢ni stfechy se také vyuziva specidlné upravené bavinéné plat-

no.

Ve firmé& Svitap nejsou zhotovovany kovové konstrukce k vyrobklim. Probiha zde tedy
pouze vystiih dili a vysek drobnych soucasti ze zbytkového nebo kazového materidlu

a samotné Siti.

9.2 Soucasné prostorové reseni dilny tézké konfekce

Nejvetsi ¢ast vyrobni haly zabira podium umisténé na stiedu (viz. obr. 7). Jeho plocha
je piiblizng 113 m?. Slouzi pro vykreslovani, p¥ipravu diléi a kontrolu hotovych stant t&7ké
konfekce. Podium je opatieno hydraulickym zafizenim. Celkova plocha dilny se pohybuje

kolem 658 m?.

Obr. 7 Fotografie dilny s podiem [viastni]

Pracoviste, resp. stil pro vychystavani, kontrolu a baleni hotovych vyrobkii zhotovenych

na némecké lince, se nachazi vedle vstupu do dilny. (viz. obr. 8).
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V tomto prostoru jsou umistény regaly pro uloZeni materidlu drobné ptipravy, balicich pyt-
It apod. Dale jsou zde odklddany palety, na kterych jsou pfivdzeny nastfihané dily
a soucasti potiebné k vyrob& a odvazeny hotové vyrobky, popf. jsou na paletich odlozeny
dily cekajici na montaz s jinymi dily. Nalevo od stolu jsou piistaveny mensi voziky
pro vychystavani nasttihanych dila a soucasti. VEtsi voziky pro odkladani a prepravu hoto-

vych vyrobkt jsou odebirany i dovazeny rovnéz z tohoto prostoru.

Obr. 8 Pracovisté pro vychystdvani, kontrolu a baleni vyrobkii [viastni]

Stroje pro Siti stand tézké konfekce i1 pro Siti pristteskl jsou umistény podél delSich stén
dilny — napravo od pddia je tedy némecka ,,linka“ (obr. 9 vpravo) a nalevo pak linka

pro tézkou konfekci. (obr. 9 vlevo).

Obr. 9 Soucasné umisténi jednotlivych pracovist[viastni]
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V zadni ¢&asti dilny, za pddiem, je umistén stil, na kterém jsou odloZeny krabice
s drobnymi dily a soucastmi a dale i stroje a nastroje pro sedlackou praci (riglovaci
a krouzkovaci stroje). Ty jsou nezbytné pro montaz riznych prvkd ke stanim tézké kon-

fekce (pravleky, oka apod.) Viz. obr. 10.

Pfed stolem se také nachdzi palety s materidlem, ¢i voziky s rozpracovanymi dily

nebo hotové stany tézké konfekce.

Na této strané dilny je vchod do stfiharny, kde jsou sttihany pfevazné stany pro tézkou kon-
fekei, ale také stany a karavanové pristiesky. Vedle vchodu do stitharny jsou umistény $ici

stroje, svafeci stroj a vchod do piiru¢niho skladu.

Obr. 10 Zpiisob ulozeni materidlu na dilné [viastni]

Voziky a palety s nedokon¢enymi, rozpracovanymi ¢i hotovymi vyrobky jsou rizn€ umis-
tény po celé plose dilny, mezi sloupy. Nékdy jsou hotové stany volné polozeny i na okra-

jich podia nebo na podlaze.

Pracovisté tak ptisobi velmi neusporadanym a chaotickym dojmem, coz je vidét i na vyse
zobrazenych fotografiich. Je to ziejmé zplisobeno i tim, Ze voziky s rozpracovanymi dily
nemaji pfesné¢ urcené misto a pracovnice je po pracovni smeén¢ odsouvaji nejblize svému
pracovisti nebo tam, kde je zrovna misto. Velmi Casto se stdva, Ze voziky a dokonce 1 pale-
ty stoji v hlavni manipulacni trase, ktera je vyznacena mezi pddiem a némeckou linkou.
Ty pak brani manipulantim plynulému prijezdu s manipulacnim vozikem, jelikoz musi

byt napted odsunuty voziky a po prijezdu vraceny zpét.

Z obrazku 10 vlevo je evidentni to, Ze n¢kdy vétsi prostor mize vést k tendenci vytvaiet

neporadek a hromadit nepotiebné véci na pracovisti nebo v tomto ptipadé na odkladacim
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stole. Krabi¢ky s drobnym materidlem (vyseky z PVC), nékdy i prazdné, jsou rozlozeny

po celé plose stolu riizné pres sebe. Na krabicich jsou jesté polozeny i jiné dily nebo osobni

zminénych palet ¢i vozikl pted stolem.

Na obrazku 11 je znazornéno soucasné rozmisténi jednotlivych Sicich stroji.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

54

| Podium

. L

Vychystavani, L
kontrola, baleni b

Spojovaci chodba

e gy

ENIZE
Satny Kancelaf

Jednojehlové ici stroje
[@] Dvoujehlové &ici stroje
[57] Svafovacistroj

[] Ostatnistroje

[ Transportni cesta

Il sloupy

[ stoly

[ Desky Ziciho stroje
Regély

‘@ Pracovnici

Obr. 11 Soucasné usporaddani pracovist/viastni]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

9.3 Analyza strojniho zarizeni a pracovniho mista

K vyrobé pfistiesktl pro némeckého odbératele jsou pouzivany 3 velkoramenné dvoujehlo-
vé Sici stroje znacky Diirkopp Adler, 1 velkoramenny dvoujehlovy stroj znacky Pfaff,
4 jednojehlové Sici stroje od firmy Pfaff a 1 dvoujehlovy stroj Pfaff je vyuzivan k Siti bali-
cich pytli apod. na pracovisti kontroly. Vyuziva se také jiz zminény svareci stroj
k navafovani soudasti na piislusné dily a souéasti. Sici stroje jsou doplnény piidavnymi
aparaty (zakladaci a lemovaci) pro snadnéjSi navadéni materialu pod jehlu Siciho stroje

a automatickym odstiihem niti.

Obr. 12 Jednotliva pracovni mista [viastni]

Kazdé pracovni misto je opatieno velkou sklonénou pracovni deskou, nachazejici se vedle
a za Sicim strojem. (viz. obr. 12). Pracovisté jsou vybavena vyskové nastavitelnymi otoc-
nymi, Zidlemi se zadovou opérkou.

Po pravé ruce ma kazda pracovnice umistén pomocny stil, na kterém ma ulozeny prvky
drobné ptipravy (kotvicky, olivky, pfezky, lemovaci pasky, nité apod.) a vyseky z PVC,
které jsou ulozeny volng, v igelitovém sacku, vyjimecné v krabi¢ce. U né€kterych pracovist
je mozné na tomto mist¢ spatfit i svacinu, lahev s pitim apod.

Teprve az za tento still byva pfistaven vozik s pfichystanymi dily. Ty jsou pak odebirany
pii samotném hotoveni urcité operace pies pomocny sttil. Pracovnice tak musi vynalozit
vétsi Usili pfi odebirani jednotlivych dili. Hotové vyrobky nebo nékteré jejich casti
dosahuji ¢asto po sesiti vétsich rozméra i hmotnosti. Sicka musi poté vyrobek sloZit a od-
nést kolem stolu do ptistaveného voziku nebo v nékterych piipadech i dale.

V prostoru pod sklonénou deskou, ¢i pod deskou pomocného stolu je v papirovych krabi-

cich voln¢ odlozen nahradni material drobné pfipravy atd.
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Po zméteni jednotlivych pracovnich mist, jsem také zjistila, ze kazdé pracovni misto
je opatfeno pracovnimi deskami odlisnych rozméra. Stejné tak prostor pro pracovnice
a mezi jednotlivymi stroji je pokazdé riazné Siroky. V primeéru jedno pracovni misto
s jednojehlovym Sicim strojem zabira plochu 6,20 m? a s dvoujehlovym strojem 9,5 m?.

Vyhodou takto uspotadané¢ho pracovniho mista a sklonénych pracovnich desek je do jisté
miry usnadnéni manipulace s materidlem pii hotoveni operaci. Jejich velka plocha
se vSak stavd omezujicim faktorem dilny, zejména v oblasti materidlového toku. Jelikoz
svou Sifkou sahaji az tésné k vyznacené manipulacéni trase, pfistavené voziky vytvaii pre-

kazku.

Na diln¢ se nachézi i takovd pracovni mista, kdy pracovni desky obklopuji pracovnici
ze vSech stran, tzn. jeji pracovni misto je omezeno na otvor v pracovni desce (viz. obr.
12). Piistup k Sicimu stroji pak probiha ze spodu nebo shora pracovni desky. Vyhodou
je, Ze materidl miize byt rozloZen po celé plose pracovni desky, aniz by béhem §iti nékam
piepadaval. Z hlediska bezpe¢ného piichodu a odchodu z pracovisté je takto pfizptisobené

pracoviste jiz vhodné méng.

9.4 Obecny popis organizace vyroby

Na zaklad¢ objednavky, kterd pfichazi 2 mésice pfedem, jsou zndmy plany na dané obdobi.
Doba na zhotoveni ur¢itého poctu kust a typl vyrobki je stanovena na 2,5 mésice. Expedi-
ce hotovych vyrobkt je smluvena jedenkrat za mésic. To znamenad, Ze v objednavce, ktera
piijde v dubnu je urceno, jaké vyrobky musi byt vyrobeny pfednostné a v jakém minimal-
nim poctu kusti, aby byl zarovenl zaplnén kamion. Je nutné zminit, Ze vyroba piistieSki
probihd jesté¢ na jiné diln¢ v aredlu firmy, ale objednavka ptichdzi dohromady. Dale
je v objednavkovém listu uveden pocet minut na 1 vyrobek (popi. pokud je vyrobek vyra-
bén ve vice velikostech, tak pocet minut na 1 vyrobek v kazdé velikosti) a celkovy pocet

minut na stanoveny pocet kusti.

Stanovené minuty na jeden vyrobek jsou rozdéleny na jednotlivé operace podle jejich na-
ro¢nosti.
Material si dodava odbératel a to 1 mésic pied zahajenim vyroby. Stejné jako stiihové Sab-

lony a dokumentaci potiebnou k vyrobg.
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Pokud dojde b&éhem vyroby ke skluzu, fe$i se tato situace piesCasovou praci, nebo
je-li cilovy zakaznik ochoten jesté na vyrobky ¢ekat, dochazi k prodlouzeni vyroby napf.

0 Mmésic.
Na diln¢ se pracuje v dvousménném provozu po dobu 7,5 hodiny.

Celkovy pocet pracovniki na dilné se pohybuje kolem 25-ti, tzn. 1 vedouci dilny, 1 mistro-
va, 2 pracovnice stiiharny, 1 pracovnice pro vychystavani a 2 pracovnice pro kontrolu
a baleni, 1 mechanik, 2 manipulanti, 1 pracovnice, ktera se stara o uklid. 6 $i¢ek - némecka
linka ranni sména, 4 §icky - némecka linka odpoledni sména, 4 Sicky - linka tézké konfek-
ce.

V prubéhu smény je na pracovisti provadén prabézny uklid. Na uklid jednotlivych pracov-

na uklid pracovisté i stroju.

Na pracovisti se nachazi nasténka, kde jsou vyvéSeny informace o plnéni vykonovych no-

rem, prehledu dovolenych, mési¢nich odménach a navrh srazky ze mzdy za vadnou préci.

9.4.1 Vyrobni dokumentace

Dokumentace, podle které jsou vyrobky nasledné zhotovovany, piichazi do firmy
v némeckém jazyce. Obsahuje informace o slozeni materialu, po¢tu dila tvoticich celkovy

vyrobek, véetné zptisobu baleni.

Je tvofena nakresem jednotlivych hlavnich dili. Dily jsou okétovany a je v nich zobrazeno,
jak je dil ¢lenén, resp. z kterych mensich dilt se sklada, jaky material je pouzit, do kterych
mist maji byt naSity etikety, vSity vyztuzné prvky, prezky nebo tkanice a v jakych rozmé-
rech. Dale obsahuje barevné oznaené linie, které znaci, Ze ptisluSny Sev ma byt olemovan,

kam maji byt vSita zdrhovadla atd.

Pokud je vyrobek vyrabén ve vice velikostech, pak pro kazdou velikost je takto nakres

zvIast zpracovan. Nakres pak pracovnice pouzivaji pii Siti.

V nakresu vSak chybi podrobnéjsi slovni popis. V nékterych ptipadech je sice nékres po-
stacujici, jelikoz vyrobky jsou Sity na stejném principu. Ale u novych vyrobkl nebo u vy-
robkd, u kterych mohlo v nové sezoné dojit k designovym zméndm a k zménidm

Vv konstrukénim feSeni neni ziejmé, jak maji byt jednotlivé Svy pfesné seSity. Pracovnice
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se zdrzuji dotazy, jak jednotlivé ¢asti zhotovit a nékdy dojde k opomenuti, ¢i ptehlédnuti

detailu.

9.5 Technologicky postup vyroby stanového pristireSku

Stanovy pristiesek je slozen z nékolika dili. Ze dvou boc¢nich dilt, stfe$niho dilu, podlahy,
¢elniho a zadniho dilu, jejichz jednotlivé ¢asti jsou na zakladé stiihovych $ablon vysttizeny
na stitharné za pomoci ruéni elektrické pily s pasovym nozem a vyseknuty drobné vyztuzné
soucasti.

Po rozdéleni potiebného poctu ¢asti na voziky, dochazi nejdiive ke zhotoveni jednotlivych

dilt a pak nasleduje jejich montaz.

Zadni dil je tvofen oknovym dilem (sit'ovina, klopa z folie) a 8 dily z PVC. K jeho vytvo-
feni nasleduji tyto operace:
e navafeni kolecka na klopu z folie a svafeni prouzku s olivkou na svafovacim stroji.
Tyto operace se vétSinou déji jeste pred vychystanim casti na voziky.
e olemovani klopy z folie lemovkou na jednojehlovém Sicim stroji pomoci lemovace,
e sesiti 3 pruhi z Sedého PVC se sitovinou na dvoujehl. Sicim stroji pomoci zakladace,
e seliti 1 dilu z Sedého PVC se spodni stranou sitoviny na dvoujehlovém S$icim stroji
pomoci zakladace,
e nasiti klopy z folie na vrchni stranu oknového dilu s vlozenim prouzki s olivkami
na dvoujehlovém Sicim stroji,
o sesiti 3 dild z modrého PVC s oknovym dilem na dvoujehlovém Sicim stroji.

Dil je poté pfipraven k montazi.

Nasleduje vsiti klini lemovkou do podlahového dilu na jednojehlovém Sicim stroji.

Celni dil se sklada ze 4 ¢asti (1 dil $edé PVC a 3 dily modré PVC):

olemovani dilu z Sedého PVC lemovkou ze 3 stran na jednojehlovém Sicim stroji,

nasiti etiket na dil z modrého PVC na jednojehlovém Sicim stroji,

vSiti zdrhovadel ze dvou stran svlozenim kolecek proti vytrzeni (Sedé PVC

a modré PVC ze dvou stran) na dvoujehlovém Sicim stroji pomoci zakladace,

sesiti dilu se zdrhovadly horniho dilti dvoujehlovém Sicim stroji pomoci zakladace,
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e sesiti Celniho dilu a podlahového dilu na dvoujehlovém Sicim stroji s vlozenim kotvi-
cich zebrtick.

Timto je dil pfipraven k montazi.

Bocni dily jsou tvotfeny jednim velkym dilem, na kterém se neprovadi zadné piedchozi
operace, proto je z palety odebiran az pii samotné montazi celého stanu, stejné jako stfesni
dil.
Montaz:
e nasiti 4 vyztuznych trojihelnikd do roht stte$niho dilu na dvoujehlovém Sicim stroji,
e  sesiti stfeSniho dilu a dvou bocnich dilt na dvoujehlovém Sicim stroji,
e  sesiti stfeSniho dilu s bo¢nimi dily se zadnim dilem na dvoujehlovém Sicim stroji,
e  sesiti stieSniho dilu s bo¢nimi dily se zadnim dilem a s ¢elnim dilem na dvoujehl. $i-
cim stroji,

e  vSiti podlahy na dvoujehlovém Sicim stroji.

Dale je vyrobek zkontrolovan, zbaven konct niti, doplnén o pfisluSenstvi, které
ke kazdému pfistieSku ndlezi a nasledné zabalen do baliciho pytle a vhodné oznacen.
Oznacené¢ baliky jsou na zavéer uloZzeny do piepravni klece podle velikosti, prolozi se papi-
rem a klec se obali folii. Na kazdou klec se nasledné¢ napiSe, jaké druhy vyrobku
se v ni nachazi a v jakém poctu. Takto oznacena klec je piipravena k expedici. Cely proces

je schématicky znazornén na obr. 13.
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Obr. 13 Schéma postupu vyroby stanového pristresku [viastni]

9.5.1 Procesni analyza

Jednotlivé kroky vyroby stanového piistiesku jsou také zaznamenény V tabulce procesni
analyzy (tab. 5). K jejimu sestaveni bylo nutné se nejdiive seznamit prosttednictvim pii-
mého pozorovani na diln¢ a rozhovory s pracovniky s vyse uvedenym postupem vyroby,

se zpusobem jakym je material na dilné¢ pievazen (viz kapitola 9.6), do jakych mist
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a V jakych vzdalenostech. Dale jsem pomoci stopek naméfila ¢asy jednotlivych ¢innosti,
tzn. ¢as jednotlivych operaci, dobu transportu. Hodnoty v tabulce 6 jsou uvedeny pro hoto-

veni 200 kusu.

Tab. 5 Procesni analyza stanového pristresku — soucasny stav [viastni]
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27 | sesiti s podlahovym dilem 3510 - - - - - 2 O
na 5I1.;6ll.

28 Odnos zhotovenych dili na ) 10 ) 732 ) ) ) N
paletu

o Cfekanl Y'olnku se zadnimi - - 1180 - - - - D
dily na Siti

30 Transport vozikd se zadnimi ) 6 i 202 i i 1 o
dily k 211.;811.;511.

31 | Siti zadnich dilG k 211.;811.;51. 3838 - - - - - 5 | O

Transport vsech dilcd k
’ ) - - - =
320 8,501, 81l 81,5 4890 4

Montaz dild na 211.;811.;511.;
33 | 8l : Celo s podlahou + zadni 8 095 - - - - - 4 | O
dilec + stfecha + boc¢ni dily

Odnos hotovych pfistiesk

34 , - 20 - 1256 - - 4 =
na vozik
35 Tt?nfp?rt voziku s hotovymi ) 21 ) 533 ) ) 1 >
pristresky ke kontrole
36 | Kontrola - - - - 603 - 2 O
37 | Baleni 1005 - - - - - 2 | O
38 | Transport k prepravni kleci - 6,5 - 180 - - 1
19 U!ozenlvzabalen,ych pristres- ) 30 ) i ) i 1
ki do prepravni klece
Soucet casu (min) | 19538 | 932,7 | 4474 603 | 12 150
Celkem | Vzdalenost (m) 9321
Cetnost 13 |21 |1 |1 |3
Vysvétlivky zkratek pouzitych v tabulce 5:
31.;91.; 7l znaci typ pouzitého stroje, tzn. jednojehlovy nebo dvoujehlovy sici stroj, ¢islo uvadi
211.,8l11.;511.; 8lI. umisteni stroje na dilné, coz bude znazornéno v obrdzcich V nasledujicim textu.

Pfi vyrob¢ stanového piistiesku je provedeno 39 rtuznych ¢innosti - 13 operaci, 21 transpor-
t0, 3 &ekani a 1 kontrola a skladovani. Cekaci &as 4 474 minut je zpiisoben zejména &eka-
nim materialu na volny S$ici stroj. Hodnota transportd je rovnéz vyssi, coz je zpusobeno
zejména veétsi vzdalenosti mezi stitharnou a pracovistém, kde je material vychystavan, chi-
zi pro nevhodné rozmistény materidl po dilné béhem S§iti a tim, Ze voziky, které¢ musi ¢ekat
na $iti, jsou odvazeny zpét k pracovisti vychystavani nebo tam, kde je zrovna misto
a pak opét odvezeny ke strojim. Je nutné poznamenat, ze jednotlivé ¢innosti probihaji sou-
bézné vice dntl, proto jsou v tabulce 5 uvedeny soucty Cast totoznych operaci a transportii

do stejnych mist atd. a z t€chto souétu spocitany celkové hodnoty.
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9.5.2 VA -index

Na zéklad¢ zjisténych tdaji jsem roztiidila ¢asy ¢innosti podle toho, zda vyrobku ptidavaji
nebo nepiidavaji hodnotu (viz. tabulka 6). Nasledné jsem spocitala VA index, ktery se zjis-
ti pomérem casu, kdy je produktu piidavana hodnota a celkovou pribéznou dobou, po kte-

rou produkt vznika.

Tab. 6 Hodnoty zjisténé z procesni analyzy

Cas ptidavajici hodnotu 19 538 min

Cas nepridavajici hodnotu 18 159,7 min

Celkova prubézna doba vyroby | 37 697,7 min

VA index 51,8 %

Vysledna hodnota VA indexu doséhla relativné dobrych 51,8 %.
K tomu, aby VA index dosahl jesté vyssiho procenta, je tfeba se zamé&fit na redukci zbytec-
né dlouhych vzdalenosti a casu transportu a plytvani zptsobené chiizi pracovnic, hledanim

materialu po dilné, eliminaci ¢ekani atd.

9.6 Organizace materialového toku a mezioperacni dopravy na dilné

Nov¢ pfivezené role materialu jsou z kamionu odvezeny na sklad, ktery se nachazi v arealu
firmy. Odtud jsou role materialu dopravovany na paletach do stiiharny pies dilnu tézké
konfekce nebo ze zadni Casti sttiharny v ptipadé vétSiho poctu roli. Nastiihané dily jsou
nasledné odvezeny pies celou délku dilny az k pracovisti pro vychystani, kde jsou dily
V potiebném poctu rozdéleny na voziky (viz obr. 14 vlevo).

V ptipadé, Ze jsou dily nastithany na jiné stiiharng, kterd se nachazi stejné, jako sklad
v aredlu firmy jsou dovezeny piimo na pracovisté k vychystani.

Preprava materidlu na diln¢ a mezi jednotlivymi pracovnimi misty se tedy déje za pomoci
palet a vozikl. Ptipravené voziky s dily jsou nasledné rozvezeny pracovnici (mistrovou)
K pfislusnym pracovnim mistim. Voziky (i zhotovené dily) si pracovnice podepisuji

z divodu zpétné kontroly. Pokud neni tiéeba, aby S$i¢ka Sila Gplné jinou operaci
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¢1 jiny vyrobek, tento vozik s pfipravenym ur€itym poctem kusi doSiva a nésledné pokra-

cuje v siti dle technologického postupu nebo predava vozik k dalsi operaci u jiného stroje.

Dily, které¢ neni mozné diky vét§im rozmérim na tyto voziky rozdélit, ziistavaji ulozeny
na paletach u pracovisté pro kontrolu a vychystdvani nebo jsou prepraveny do jiné Casti
dilny. Odtud si pak jednotlivé dily samy pracovnice podle potieby odebiraji béhem S$iti.
Stava se, ze takto umistény material, patiici k jednomu vyrobku, byva ulozen v rliznych
¢astech dilny (tam, kde je zrovna misto) a tak dochazi ke zbyte€nym ¢asovym ztratdm zpt-

sobenych hledanim a chtizi pracovnic po dilné. To je ostatn¢ vidét i z tabulky procesni ana-

lyzy.

Ml A S AR T
e Pac il i

o

Obr. 14 Voziky k mezioperacni dopravé

Hotové vyrobky po montaZzi jsou nasledné vklddany do vétSich latkovych vozika zobrazené

na obrazku 14 vpravo a pracovnice ¢i manipulant odvazi ke kontrole a baleni.

Na obrazcich 15 — 18 jsou zakresleny drahy jednotlivych transportl s voziky, pfesuny palet

vcetné jejich umisténi na dilné.
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Obr. 15 Znazornéni transportu materidlu ze stiihdarny
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Obr. 16 Znazornéni transportu vozikii od pracovisté vychystavani (pouze voziky s cely)

a odebirani materialu pracovnicemi s palet behem Siti.
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} Odvoz voziki k jednotlivim pracovnim mistim

Obr. 17 Znazornéni transportu vozikii (pouze voziky se zadnimi dily)



68

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

AAAA “AJoquiAs 05UI2] JURJBUZO ISTW Z AUENQPO twexis nosl A
(829 °¢ 7 2) wnlons wasa 23 iZejwow ¥ yasuganod niip gaAAmoupal SOUPO U2QBUZEW TUU NSOUP2[Y23d NPOATP Z .

+8 2 tlons oY 1zeyuow ¥ Yo4uganod NIIP GOAAIROUPS( SOUPQ <~~~ - -

AUIp rTUPEZ UANSN S AMIZOA —
Aysemsud nodaoloy s Aizon A AlIp NUTUD0G S EBIRES A wisansiid OAUSQUONOP ZOAPO < <
Ayerpod 2uisa 2weA AIp noTu[R) TwANsn s A2ed . A AP IUTUSaNS SBR[ A =

ama

St

Obr. 18 Znazorneéni transportu vozikii s hotovymi pristresky
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10 PROJEKTOVA CAST

Zudaju a informaci zpracovanych V analytické ¢asti, vyplynuly urcité nedostatky,
Z nichz nejzietelnéjsi jsou:

e piilis dlouhé transportni cesty a zbyte¢né piesuny na pracovisti,

¢ dlouha doba ¢ekani,

e Uspofadani jednotlivych pracovnich mist,

e pichlednost a pofadek na dilné.

Zabyvala jsem se zplisoby a moznostmi, jak tyto nedostatky zlepsit nebo Gplné odstranit.
Navrhy jsou orientovany na:

e nové uspoiadani dilny,

e zatazeni jiného Siciho stroje do vyroby,

e zlepSeni uspotfadani samotného pracovniho mista,

e vymezeni ploch pro odkladéani vozika atd.,

e nahrazeni ¢i uplné odstranéni méné vyuzivanych véci z pracoviste.

10.1 Navrh nového usporadani dilny

V tabulce procesni analyzy se hodnota transportd, po souctu vSech pfesunti materialu pro-
vadénych pied a v pribéhu vyroby 200 kust, stanového piistteSku po dilng, vySplhala
bezmala na 9,5 km.

Tato velka hodnota vznika nevhodnym rozmisténim nékterych stroji, velkou vzdalenosti
mezi stithdrnou a pracovistém pro vychystavani, nespravnym uloZenim palet s materidlem
na ruznych mistech, pro ktery musi Sicky chodit po dositi kazdého vyrobku. Je ziejmé,

7e v této oblasti je zména V usporadani pracovisté zadouci.

Pti hledani moznosti jak fesit novy layout, jsem byla limitovana témito faktory:

> Plocha poédia - uprostied vyrobni haly se nachazi zminéné vyrobni pédium, které
musi ziistat zachovano ve stejnych rozmérech i ve své stavajici pozici. Uvahy o jeho
posunuti o par metri blize smérem ke vstupu do dilny, ¢imZ by mohlo byt zvétSeno

misto Vv zadni ¢asti haly, se ukazaly byt po konzultaci ve firm¢ nerealizovatelné. Du-
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vod spociva Vv mechanismech pro vysuvné stoly, zabudované v podiu,
coz by bylo naro¢né&jsi na upravu a také by se posunutim zmensila plocha pied podi-
em. Ta je pfi vétsim poctu vyrabénych vyrobka cela vyuzita pro odkladani palet

a voziku s hotovymi vyrobky ke kontrole a tento prostor by zde chybg¢l.

» Vétsi plocha pracovnich desek u Sicich stroju.
I ptes tato omezeni jsem se pokusila o nasledujici navrhy:

1. Pfesunuti pracovisté vychystavani

Pracovisté, kde jsou vychystavany dily pro némeckou linku, bych navrhovala premistit
z predni ¢asti dilny dozadu - blize ke stiiharng, véetné voziku, stolu nezbytného pro polo-
zeni dila z palet pfi vychystavani a Siciho stroje, ktery pracovnici slouzi napft. k Siti balicich
pytli.

Palety s nastfihanymi dily k vychystani nebudou muset manipulanti dovazet pies celou
délku dilny, tzn. zhruba 46 m, ale pouze 14 m a draha vozikd s pfipravenymi dily
se pii rozvozu K jednotlivym strojum K $iti také zkrati. Pokud dily nastfihaji na jiné stiihar-
né, budou sice dovezeny po vyznacené transportni cesté¢ k tomuto pracovisti, ale draha

je srovnatelna s drahou transportu roli na stéiharnu u dilny tézké konfekce.

2. Posunuti rady strojii téZké konfekce a odebrani Siciho stroje

Z tady stroju stojici nalevo dilny, vyuzivanych pro hotoveni vyrobku tézké konfekce, jsem
navrhla odstranit jeden Sici stroj, na némz jsou nyni poloZeny riizné véci a K $iti se vyuziva
jen vyjimecné. Regal, ktery stal pfed témito stroji u stény a jsou v ném ulozeny veéci
pro tézkou konfekci, jsem umistila blize k pracovisti kontroly, stejné jako regal u podia
k ukladani usitych pytli na zabaleni hotovych vyrobkid. Celou fadu stroji jsem nasledné
posunula vice doleva, do mista, kde diive byly postaveny voziky na nastiihané dily.
Do prostoru vzniklého piesunutim stroji jsem dodala dvoujehlovy Sici stroj, stojici v pua-
vodnim layoutu vedle vchodu do pfiru¢niho skladu a byl rovnéz vyuzivan pouze pro S$iti
vyrobkil téZké konfekce (na obrazcich na piedchozich stranach neni oznacen cislem).
Za n¢j jsem vedle sebe umistila jednojehlovy Sici stroj (9.), stiil potfebny pro znaceni dilt

a svafovaci stroj a prave stroj pouzivany pro Siti pytli aj.
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3. Piremisténi stroju z ,, némecké”’ linky

Na jednojehlovych Sicich byvaji zpracovany vyrobKy pro ob¢ linky, proto jsem jednojehlo-
vy stroj (3) premistila rovnéz do =zadni ¢asti dilny, za stial pro vychystavani
tak, aby z hlediska pfesunu materialu byla vzdalenost k dal$im strojiim obou linek zhruba
stejna.

Dvoujehlové stroje (8,5,6) zustaly pfiblizné ve stejné pozici. Na téchto Sicich strojich jsou
nejen vyrobky rozesivany, ale zaroven na nich dochazi k montazi vice vétSich dilt, které
musi byt ulozeny na paletach. Bylo tedy mou snahou umistit palety do jednoho mista,
odkud by vSechny Sicky pfi odebirani materidlu mély piiblizné stejn¢ daleko a tim se za-
mezilo chiizi do rizné vzdalenych mist na diln€ (o vymezeni mista pro palety a voziky po-
jednava kapitola 10.2). | ztohoto duvodu jsem dvoujehlovy stroj (2) zaménila
s jednojehlovym strojem (7). Dvoujehlovy Sici stroj (1) je stroj pouzivany jako nahradni
pfi navySeni produkce, proto jsem ho pouze posunula blize k ostatnim strojim. Plocha,
ktera pfesunem strojii vznikla u vchodu do dilny, mtze slouzit pro stroje, které nejsou vyu-

Zivany tak Casto. V ptipadé navyseni produkce zde mohou byt umistény dalsi stroje.

4. Odstranéni velkého stolu v zadni ¢asti dilny

Na stole, jak jiz bylo zminéno v kapitole 9. 2 (obr. 10 vlevo) jsou uloZeny papirové krabice
s dily drobné piipravy &i vyseky z PVC. Plocha zhruba 9 m? kterou stil zabird, by se viak
dala vyuzit jinak, napf. pro odkladani palet ¢i vozika s rozpracovanymi dily. Nevyhoda
tohoto kroku spociva ve ztraté¢ tiloZzného prostoru. Mym névrhem je nahradit stil uz8imi

regaly a papirové krabice plastovymi zasobniky, naptiklad tak, jak je tomu na obrazku 19.

i

Obr. 19 Ndvrh na reseni nlozného prostoru pro vyseky z PVC a jiné drobné dily [21,22]
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Tim tedy dojde ke zvétSeni prostoru a material uz nebude muset byt riizné ukladan do ne-
vzhlednych krabic, ale bude mit své misSto v popsaném zasobniku, které existuji v riiznych
velikostech.

Zasobniky nebo plastovymi piepravkami bych doporucovala opatiit rovnéz i ostatni regaly
na dilné. Stejné tak by bylo vhodné odstranit z pracovisté vSechny prazdné, ¢i poloprazdné

papirové krabice nachazejici se napt. pod pracovnimi deskami apod.

5. Posunuti transportni cesty
Po odstranéni velkého stolu je mozné posunout transportni cestu tak, ze prostor v zadni
¢asti dilny pted dvoujehlovymi stroji se zvétsi zhruba o 2 metry. Tento prostor jsem vyuzi-

la pro palety s materialem. Zmény jsou zakresleny na obrazku 21.

6. Rekonstrukce haly

Pted realizaci presunt stroji, bych prednostné navrhovala opravu stény na levé strané
od vstupu do dilny. Nachazeji se zde mista, kudy do dilny zatéka a to zpisobuje padani
omitky. Tento stav je prozatimné feSen zavéSenou plachtou, kterd tuto omitku zachytava.

(viz. obr. 20)

Obr. 20 Ukazka pracovniho prostiedi [viastni]
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10.2 Vizualizace

Vzhledem k tomu, Ze na pracovisti nejsou kromé transportni cesty vyznaceny jiz zadné
dalsi plochy, které by fikaly, kam piesné maji byt ukladany napt. prazdné voziky i palety
s materialem, dochazi k tomu, Ze voziky a palety jsou rozlozeny po celé diln¢ a ¢asto i tam,
kde piekazi napf. v hlavni transportni cesté. Rozhodla jsem se proto tyto plochy v novém
layoutu vymezit (viz. obr. 21) a nasledné by mély byt vyznaceny i na podlaze dilny pomoci

vizualiza¢niho pasku.

Tato barva znac¢i v novém layoutu plochu, do které by mély byt odvazeny voziky

S rozpracovanymi dily po ukonceni smeény.

Plocha s touto barvou patii prazdnym vozikiim, na které jsou nasledné rozdéleny
potiebné dily k $iti. Z tohoto mista budou také rozvazeny k jednotlivym Sicim

strojim.

- Plocha pro umisténi palet s vysttizenymi dily nebo palety, na které se budou od-
kladat rozesité vyrobky, jez se nevejdou na voziky. Césteéné tato plocha miize
byt pouzita i pro voziky na hotové vyrobky. Pouziti palet nebo voziki je zavislé

na velikosti vyrabéného vyrobku.

% Plocha, pro voziky na hotové vyrobky. Z tohoto mista se budou prazdné voziky

odvazet k pracovnim mistim a naplnéné zpét ke kontrole.

10.3 Vyména jednojehlového Siciho stroje za dvoujehlovy

Dalsi hodnota, kterou nelze v tabulce procesni analyzy diky jeji vySce 4474 minut piehléd-
nout, se tyka Casu ¢ekani. To je zplsobeno tim, Ze rozesité ¢i nachystané voziky cekaji

na volny $ici stroj.

Pii uvahach, jak by se ¢ekani dalo zmensit, jsem dosla k zavéru, ze by bylo dobré jedno-
jehlovy Sici stroj nahradit dvoujehlovym Sicim strojem. Nejvétsi ¢as ¢ekani je pred opera-
cemi, kdy jsou do €elniho dilu v§ivany zdrhovadla a nasledné seSity s podlahovym dilem.
Jednojehlovy stroj (v pivodnim layoutu oznacen ¢islem 4) je vyuzivan méné a pro vyrobu

analyzovaného stanového piistiesku dokonce nebyl pouZit viibec.
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Nevyhodou tohoto feSeni je vyssi pofizovaci cena nového Siciho stroje (cca od 120 000

K&).

Po konzultaci ve firmé vSak vySlo najevo, ze se sam zakaznik rozhodl na dilny, kde jsou
pro n¢j zpracovany vyrobky, dodat n€kolik Sicich stroju.

Proto pokud se tak stane, by bylo vhodné i na dilnu tézké konfekce alespon jeden dvoujeh-
lovy Sici stroj umistit.

Voziky s materialem by mohly byt zpracovany diive a celkova doba ¢ekani by se zmenSila
ze 4474 minut na 2274 minut. Umisténi stroje je zakresleno v nakresu nového layoutu

(viz obr. 21) bez ¢iselného oznaceni.
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Obr. 21 Navrh nového usporadani dilny [viastni]
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10.4 Navrhy usporadani pracovniho mista

Velké pracovni desky u kazdého pracovniho mista, jsou sice omezujicim faktorem celkové
plochy vyrobni haly, ale z hlediska charakteru zpracovavanych vyrobku jsou praktické,

je tudiz dobr¢ je zachovat.

Co bych vsak navrhovala odstranit, je pomocny stil, umistény po pravé ruce pracovnice
a to 1 pfes argumentaci, ze stil je vyuzivan pro odpocinkovou polohu pravého lokte pii Siti
dlouhych dilt. Pii zméfené vzdalenosti 60 — 70 cm mezi timto stolem a sklonénou deskou,
by Sicka musela $it v jesté vice neptirozené poloze, pokud by loket chtéla mit takto opteny.
Navic pii odebirani dild ¢i vysekl na tomto stole, dochazi k vychyleni trupu, coz by mélo

také probihat spiSe jen v rozmezi obloukovych drah hornich koncetin.

Po této upravé se zveétsi prostor u pracovisté o 0,75 m?, voziky se pfisunou blize ke stroji
a nebudou stdt v manipulacni trase a tvofit prekazku. Dily budou Sicky odebirat piimo
z voziku, tim odpadne natahovani se pies stul. Pfedpokladem je, Ze u kazdého druhu vy-
robku se musi najit zptisob vhodného rozlozeni dili na voziku tak, aby se odebiral co nej-
snadnéji.

Ulozny prostor pro vyseky a drobné soucasti bych vymezila pod desku Siciho stroje,
ve formé vysuvného Supliku. To by znamenalo tento prostor opatfit vodicimi listami
nebo kolejnickami pro zasunuti desky. Pfi Siti by pak stacilo vlozit ruku nize do Supliku
a vzit si potfebny prvek. Protoze pod deskou Siciho stroje se nachazi olejova vana, Suplik
muze mit maximalni hloubku 15 cm a vySku 10 cm. Prostor bude pro zvoleny tcel dosta-
cujici.

a stroj 8), bych doporucovala opattit pracovni desku ze spodni strany panty. Jedna cast
desky by se poté dala odklopit a Si¢ka by mohla normalné vyjit ven nebo pfijit ke stroji,

aniz by desku podlézala nebo prelézala. Pfichod ke stroji tak bude plynulejsi a hlavné bez-

wewvr

Dale jsem méla v imyslu nahradit nebo alespon uzpusobit voziky tak, aby se daly v prazd-
ném stavu zasouvat do sebe. Tim by se rovnéz usetfilo misto, ale vzhledem k tomu,

ze po dositi se hned vychystava dalsi material, by se tato uprava nevyplatila.
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10.5 Procesni analyza po zméné

V nasledujici tabulce (Tab. 7) procesni analyzy jsou Ciselné vyjadiené zmény rozebrané
V predchozim textu.

Diky novému uspotadani strojii a pracovisté vychystavani, véetné vymezeni mista pro pale-
ty a voziky, se zkratila vzdalenost transportll z ptivodnich 9 321 metrti na 3 819 metri. Ca-
sova uspora ¢ini piiblizné 101 minut. Zatazenim dvoujehlového Siciho stroje do vyroby
se pak eliminuje doba ¢ekani o 2200 minut. Celkova doba zpracovani 200 kust stanového

pfistresku se zkratila o 2 301 minut.

Tab. 7 Procesni analyza stanového pristiesku — po zmeéndch[viastni]

= —
= — <
s | E| | E|2| E
< e £ g | £ % |2 . =
- S | Z | 5 | 8| 3 |[S|¢8|g|8|3=
: & 5| 2| 5| S| E| 2 |8|8|g|lE|2¢
¢ nnost £ E 8 | 28| F |E|S|E[e|3]8
1 | Skladovani roli - - - 12150 | - A
P Transport rovll| nlwaterlalu ze ) 20 ) 240 ) ) 2 N
skladu na sttiharnu
3 | Vyrez dilt z Sedého PVC 396 - - - - - 2 | O
Transport palet s dily z Se-
4 , - - 2,5 - 56 - - 1 =
dého PVC na vychystani
- Vyrelz str(les:mch dilG a podla- 108 ) ) ) ) ) 2 o
hovych dilt
- Transpo,rtlpalet s dily na ) 11 ) 26 ) ) 1 >
vychystani
7 | Vyrez dild z modrého PVC 432 - - - - - 2 | O
. Transpo,rtlpalet s dily na ) 23 ) 52 ) ) 1 >
vychystani
5 Vyrez dild ze sitoviny a 110 ) ) ) ) ) 2 o

z félie (klopa)

10 T,r,:aln?port palety s d,IIY ze ) 0,6 ) 14 ) ) 1 N
sitoviny na vychystani

. Cekaan rja vvyrez dalsich dilt ) ) 308 ) ) ) ) D
na striharné

Rozdéleni dilt na 12 vozikd
12 | vcetné soucasti (zdrhovadla, - 440 - - - - 1 =
etikety atd.)

= Roz’delenl dilt modré PVC na . 187 ) ) ) ) 1 N
voziky

a Roz’delenl dilt ’ze.5|t’ovmy na . 50 ) ) ) ) 1 N
voziky se zadnimi dily

= Transpvort pz’alet S dIIY. z félie . 5 ) 14 ) ) 1 N
ke svarovacimu stroji

Navareni kolecek na klopu a
16 | svareni PVC pasku 380 - - - - - 1 @)
s navlecenymi olivkami

Transport dilt klopy k Siti k

17 - - - - =
31,7 03 34 !
18 ;)Il'e;;novanl klopy lemovkou 131 ) ) ) ) ) 3 o

19 | Transport olemovanych dild - 0,5 - 33 - - 2 =
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klopy na vychystani

Rozdéleni dilt klopy na

20 , P - 16 - - - - 1 O
voziky se zadnimi dily

21 | Transport vozik( s Cely 31.;7I. - 2,8 - 93 - - 1 =

o Olemovani Cela a nasiti 448 i i i i i ) o

etiket 31.,;71.

53 | Transport p,alejt ) ) 1,7 _ 51 - - 1 =
s podlahovymi dily 31.;71.;91.

Vsiti a olemovani véjirku do

- - - - - (@]
podlahy na 31.;71.;91. 1085 3

24

= Csklan.l \iomku s olem. cely na ) ) 786 ) ) ) ) D
vsiti zipQ

Transport vozikl s olem.
26 | cCely i podlahové dily k 511.;6l1, - 4,7 - 134 - - 1 >
N. I

Vsiti zipG do celniho dilu a
27 | sesiti s podlahovym dilemna | 3510 - - - - - 3|10
511.;6l1., N .1I.

P Odnos zhotovenych dili na ) 9 ) 670 ) ) ) N
paletu

e Cekf"f' vozikd se zadnimi dily ) ) 1180 ) ) ) ) D
na Siti

30 Tll'ansport vozikyd se zadnimi ) 36 ) 120 ) ) 1 >
dily k 211.;811.;511.

31 | Siti zadnich dila k 211.;811.;511. 3838 - - - - - 5| 0O

Transport vSech dilcti k
32 i ] ] ] R
211,;811.;511.; 8. 14 838 4

Montaz dilt na 211.;8I1.;511.;
33 | 8l : ¢elo s podlahou + zadni 8095 - - - - - 4 | O
dilec + stfecha + bocni dily

Odnos hotovych pristreskl

34 . - 6,4 - 400 - - 4 >
na vozik
o= T[?nfpvort voziku s hotovymi ) 31 ) 864 ) ) 1 o
pristfesky ke kontrole
36 | Kontrola - - - - 603 - 2 O
37 | Baleni 1005 - - - - - 2 | O
38 | Transport k prepravni kleci - 6,5 - 180 - - 1
e Uqlozenlvzabalertych pristres- ) 30 ) ) ) ) 1
ki do prepravni klece
Soucet casu (min) | 19538 | 832 | 2274 603 | 12 150
Celkem | Vzdalenost (m) 3819
Cetnost 13 |21 |1 |1 |3

Vzhledem k tomu, Ze je ptednostné zhotoven urcity pocet kust, a pak se vyroba vystiida
S jinymi typy vyrobka v zakazce, tak aby byl splnén stanoveny minimalni limit urgentné
poptavanych vyrobki, se doba skladovani pifi zachovani stavajiciho zplsobu vyroby ne-
zmeni, stejné jako pracovni Cas.

Ke zkraceni pracovniho ¢asu by mohlo dojit, pfi podrobnéjsi analyze vSech vyrobki, které
pfichazi do vyroby a vypracovat vyrobni rozpisy, tak aby vytizeni pracovnic na diln¢ bylo
stejné. To je vzhledem K variabilité¢ vyrobku, které se mozna vyrabéji jen jednou obtiznéjsi.

Tento ukol, by také presahoval zadani této prace.
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Z toho duvodu se zmény projevily spiSe v usporddani pracovisté a markantnim snizenim

transportl, nez ve vysledné hodnoté nize vypocitaného VA - indexu.

10.5.1 VA —index

Z udaju v tabulce procesni analyzy jsem opét spocitala hodnotu VA — indexu (viz tab. 8).

Jeho hodnota pievysuje hodnotu predchoziho VA - indexu o 3,4 %.

Tab. 8 Vypocet nové hodnoty VA - indexu

Cas piidavajici hodnotu 19 538 min

Cas neptidavajici hodnotu 15 859 min

Celkova prubézna doba vyroby | 35 397 min

VA index 55,2 %
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11 ZHODNOCENI PROJEKTOVE CASTI

11.1 Prinosy projektu - shrnuti

Po piesunuti pracovisté pro vychystavani, dojde k tisporam vzdalenosti, kterou manipulanti

nyni musi s kazdym paletovym vozikem na opacnou stranu dilny urazit.

Po pfemisténi strojii pouzivanych k vyrobé tézké konfekce k sobé, se material umistény

na paletach nebude michat s vyrobou na némecké lince.

Vymezenim ploch pro palety pomoci vizualiza¢nich paskt se zamezi pievazeni palet
Z mista na misto. Si¢ky budou mit k paletam bliZe nejen pii odebirani dild, ale i pii odkla-
dani hotovych vyrobki. Material nebude nutné hledat a donaset z riznych ¢asti dilny, jeli-

koz bude potad na stejném miste.

Vymeénou Sirokého stolu za regdl s plastovymi zasobniky se uSetfi misto, které mize byt
vyuzito jinak. Plastové zasobniky budou na diln¢ ptsobit 1épe nez vSudy piitomné papirové
krabice. K materialu v plastovych zasobnicich umisténych v regalu bude lepsi a rychlejsi

piistup. Dojde tak ke zlepSeni piehlednosti, pofadku na pracovisti.

Néhrada jednojehlového za dvoujehlovy Sici stroj se projevi zkracenim ¢ekani materialu
na zpracovani. Tuto dobu bude mozné vyuzit pro v€asn€jsi zahajeni vyroby dal§iho pro-

duktu.

Upravou pracovnich desek u uzavienych pracovnich mist pomoci panti, se snizi riziko

urazu pii prichodu ke stroji nebo odchodu od né;.

Odstranénim pomocného stolu od pracovniho mista se zvétsi prostor. Hlavni manipulaéni
trasa zlstane volnd. Dale se zlepsi odebirani materidlu z voziku, bude probihat bez slozité-
ho natahovéni ¢i otaceni Sicky pro dily.

Oprava haly spolu s ptedchozimi navrhy povede také ke zlepSeni pracovniho prostiedi

a zamé&stnanci se zde jist€ budou citit mnohem lépe.

V tabulce 9 jsou uvedeny vysledné hodnoty uspor, obrazek 22 tyto hodnoty znazoriuje

graficky.
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Tab. 9 Shrnuti udaju pred a po navrzeni zmén [viastni]

Celkova doba vyroby 200 ks 37 697,7 min. 35397min | 2 301 min.

Délka transportl a presunii materialu 9321 m 3819m 5502 m

Doba transportt a pfesunti materialu 932,7 min. 832 min | 101 min.

Cekani na volny ici stroj 4 474 min 2274 min | 2200 min.
603 693

M Operace
H Transport
M Skladovani
H Cekéni
M Kontrola
932,7
Pred zmeénou Po navrzeni zmén

Obr. 22 Grafické zndazornéni hodnot vyroby stanového pristiesku pred a po zméné [viastni]

Vyse uvedené zmény ovlivni i poCet pracovnikti na dané dilné. V tabulce 10 jsou uvedeny
hodnoty uspor tykajici se pouze analyzovaného typu piistiesku. Vzhledem k tomu,
ze na dilnu tézké konfekce jsou zatazovany pfistieSky s ¢asem vyroby 1 kusu kolem 100
minut, zakazka na 1 700 kust pfistfeskt byla zhotovena za 2,5 mésice, pfedpokladany po-
¢et vSech typl pristieskil vyrobenych na této diln¢ za rok bude cca 8 160 kust. V tomto

piipad¢ hodnota (viz tab. 11) vyjadtujici ro¢ni usporu pracovnikti dosahne vyse 0,834.

Tab. 10 Hodnoty uspor pro analyzovany typ pristieski [vlastni]

Uspora &asu na | piistiesek 11,505 min.
Ro¢ni vyroba pristieskt 800 ks
Celkova ro¢ni uspora 9 204 min.

Roc¢ni fond prac. doby pracovnika | 112 500 min.

Ro¢ni Gspora pracovnikti 0,081813
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Tab. 11 Hodnota uspor pro vSechny pristresky[viastni]

Uspora &asu na 1 stan 11,505 min.
Roc¢ni vyroba stant 8 160 ks
Celkova ro¢ni Gispora 93 880,8 min.

Roc¢ni fond prac. doby pracovnika | 112500 min.

Roc¢ni Gspora pracovnikli 0,834496

Produktivita prace

Pro vypocet produktivity prace pii vyrobé 200 kust pfistfesku jsem pouzila nize uvedeny
vzorec. Udaje jako naklady na material, ndklady na pracovni silu a prodejni cena vyrobku
nejsou k dispozici z divodu, Ze material si dodava samotny zakaznik, stejné jako si sam
urcuje prodejni cenu. Mzdové naklady jsou variabilni - odviji se od po¢tu minut na vyrabé-
ny vyrobek a poctu prémii, jejich hodnota mi nebyla sdélena, proto nebylo mozné provést
piesnéjsi vypocet produktivity.

PP = Q

t
kde PP ... produktivita prace,
Q ... objem vyroby,

t ... vynaloZeny pracovni ¢as.

Produktivita prace pied zménou

oo 20 oo,

376977
60

Produktivita prace po zméné

P=200

35397
60

=0,34

Vyvoj firmy z hlediska metrik vyrobni a logistické vykonnosti
S pomoci firemniho monitoru Albertina byla ziskana data (viz ptiloha II) vyuzivana rovnéz
pro propocet metrik vyrobni a logistické vykonnosti. Tato metoda vznikla jako vystup fe-

Seni vyzkumného zaméru FaME UTB ve Zlin¢ [2,4,17].
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Z téchto ukazatell je zfejmy pozitivni vyvoj firmy, zejména ptirtstku vykonu na pracovni-
ka.
Dalsim piinosem bude pii zkraceni transportnich a ¢ekacich ¢ast sniZeni zasob rozpraco-

vané vyroby, které podpoii ptiznivy obrat pravé v ukazateli doby obratu zasob.

11.2 Zhodnoceni nakladi na projekt

Navrhované zmény tykajici se pfemisténi, odstranéni stroji a Gprav pracovnich desek jsou
ve firm¢ schopni provést sami pracovnici firmy. Proto jsem naklady na praci téchto Gprav
neuvazovala. Do nakladi (viz. tab. 12) jsem zahrnula pouze nakup materialu, tzn. vizuali-
zacni pasku pro vymezeni ploch, 2x8 pantl, které zajisti odklopeni pracovnich desek
u 8 uzavienych pracovnich mist, vodici liSty a desku o rozmérech 3x2 m pro opatfeni pra-
covnich mist vysuvnymi Supliky. V ptipadé zakoupeni plastovych zasobnikl, do vSech
regalli na dilné¢, jejichz cena se odviji od velikosti zasobniki, budou naklady ¢init pti odha-
du 80 ks zasobnikt 6080 K¢. Stavebni Gpravy jiz bude muset provést specializovana firma.

Po konzultaci ve firm¢ Svitap, vedouci dilny ¢astku odhaduje cca na 50 000 K¢.

Tab. 12 Ndklady navrhovanych zmén [viastni]

Polozka Cena za kus | Cena celkem
Stavebni upravy (zednicka firma) 50 000 K¢
Plastové zasobniky
30x20x14 — 20 ks 115 K¢ 2 300 K¢
20x15x12 — 50 ks 63 K¢ 3780 K¢
Lamino deska 3x2 m 750 K¢
Vodici listy 2x 1m 70 K¢ 350 K¢
Panty 2x8 stola 10 K¢ 160 K¢
Vizualiza¢ni pasky na podlahy 250 K¢ (33m) 1 000 K¢
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ZAVER

Tato diplomova prace zabyvajici se aplikaci logistickych metod na vybranych pracovistich
ve firm¢ SVITAP J. H. J., spol. s.r.0., je rozdélena do tii ¢asti. V teoretické Casti jsem
se zamg¢rila na popis oblasti a metod prumyslového inzenyrstvi. V analytické ¢asti byl pro-
veden podrobny popis soucasného stavu na vybraném pracovisti, konkrétné na dilné tézké
konfekce vcetné vyrabéného produktu — stanového piisttesku. Projektova cast je vénovana

navrhtim, Které povedou k odstranéni nedostatkti vyplyvajicich z analytické ¢asti.

Cilem préce bylo odstranéni plytvani, zkraceni a zlepSeni prubehu vyrobniho procesu sta-
nového pristiesku. Po zjisténi zakladnich informaci o vyrobé€, jsem zméfila ¢asy jednotli-
vych operaci, transportti, ¢ekani a skladovani. Nasledné¢ jsem zjisténé tidaje zpracovala
do tabulky procesni analyzy, ze které vyplynula zejména dlouhéd doba ¢ekani na volny Sici

stroj a velmi dlouhé transportni cesty.

K eliminaci téchto nedostatkil jsem se pokusila navrhnout novy layout, pfi jehoZ zpracova-
ni jsem byla omezena riznymi faktory napt. velkou plochou vyrobniho pddia a pracovnich
desek u Sicich strojii. Pfesto se podatilo vzdalenost transportl snizit z 9 321 na 3 819 met-
ri. Vyménou méné vyuzivaného jednojehlového Siciho stroje za dvoujehlovy doslo
ke zkraceni Casu ¢ekani z 4 474 minut témé&f na polovinu. Tim se snizil ¢as vyroby jednoho

vyrobku o cca 11 minut, z ptivodnich 109 na 98 minut.

Nové uspofadani na dilné¢ umoZznilo vymezit stalé misto pro odkladani voziki a palet, které
zde dosud chybélo. VsSechny zakreslené ptidorysy vyrobni haly byly zpracovany
v programu Google SketchUp 8.

V zavéru projektové Casti jsem se zaméfila na zpusoby, které povedou k prehlednéjSimu,

wev

a néklady navrhovanych feseni.

Pokud se firma bude i nadale vénovat aplikaci metod vyrobni logistiky a primyslového

inZenyrstvi i na dalSich pracovistich, bude podpoten jeji dosavadni pozitivni vyvoj.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
5S Metodika pro eliminaci plytvani na pracovisti
PVC  Polyvinylchlorid

VA Value Added — pfidana hodnota
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PRILOHA P I: PRUBEH VYROBY STANOVEHO PRISTRESKU

transport materialu ze skladu 10.50 -11.00 10

vychystani roli s materialem, naloZeni materialu _

(Sedé PVC) na prvnich 100 ks AE=dRI) &

navrtani otvoru (znacek) do vrstev naloze 13.52 - 14.00 7
manipulace, pfesun apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti 6 min. = 180

prestavka na obéd

vyfez materialu rucni el. pasovou pilou _

s pritbznym odklad4nim dili na paletu R &)
vychystani roli s materialem, naloZeni materialu _

(Sedé PVC) na dalsich 100 ks SRS =
navrtani otvoru (znacek) do vrstev naloze 9.14 -9.22 8
vyfez materialu rucni el. pasovou pilou B

S priubéznym odkladanim dila na paletu e U a7
naloZeni + vyfez podlah a stfech 10.12 - 12.00 108
manipulace, pfesun apod. - ztratové casy v rdmci ¢innosti 6 min. = 360
prestavka -10




vychystani roli s materidlem, naloZeni materialu

Vychystani dilt (3edé PVC + soudasti) 480
prestavka -10
prestavka na obéd -30

Priprava soucasti ke staniim (v ramci ¢ekani na mat. ze stitharny

(modré PVC) na prvnich 100 ks 6.00-8.58 178 (modré PVC) 6.00 -10.06 246

pozadavek o dalsi mat.l - dodani mat. ze skladu | 8.42 - 8.52 10 tr.(fnfp ort materzaluwze,strzharnyv (chiize manipulanta od praco- 10. 04 - 10.06 2
visté kontroly do stiiharny a zpét s 1. paletou)

navrtani otvoru (znacek) do vrstev naloze 8.59 _9.06 7 | transport materidluwze'stﬁhdrnyv (chiize manipulanta od praco- 10.06 — 10 11 5
visté kontroly do stithdrny a zpét s 2. paletou)

vyfez materialu rucni el. pasovou pilou _ . e , < . 8

5 o TRt T ol 9.07 - 10.10 63 | Vychystani dili (modré PVC, ¢ela z palety 200 ks, zipy) 10.06 — 12.15 129

vychystani roli s materialem, naloZeni materialu B transport materialu ze striharny (chiize manipulanta od praco- B

(modré PVC) na dalsich 100 ks 1012 -12.25 133 visté kontroly do strihdrny a zpét s paletou) L e

navrtani otvord (znacek) do vrstev naloze 1296 - 12.32 6 t;ttzn:cport materialu”ze’strzharnyv (chiize manipulanta od praco- 13.14 -13.16 2
vi§té kontroly do stiitharny a zpét s 1. paletou)

vyfez materialu rucni el. pasovou pilou B M T — - Sl o, 89 _

s srlionngien sl idtistian Al o (e 12.33-13.18 45 | Cekani na dalsi dily ze stifharny (pfiprava néceho jiného) 12.15-13. 17 62

nalozeni + vyfez sitoviny a folie 13.22 - 15.10 108 | Vychystani dili (modré PVC) 13.17 - 14.00 43

manipulace, pfesun apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti 10 min. = 550 480

prestavka -10 | prestavka -10

prestavka na ob&d - 30 | prestavka na obéd -30




navafeni soucasti (klopy + olivky)100 ks 6.00 — 13.00 Vychystani dild (modré PVC) 6.00 - 6.15 15
transport materidlu ze stiitharny (chiize manipulanta od pracovisté
L, N 6.16—6. 20 4
kontroly do stithdarny a zpét s paletou)
Rozdélni dilt ze sitoviny na voziky 6.20 - 7.10 50
69
V pribéhu smény dopliiovani navafenych klop na voziky -
Vychystané voziky: Palety:

31 ks ¢elo
30 ks éelo

35 ks ¢elo

201 200

stiecha podlahy

31 ks ¢elo

Olemovani ¢ela ze 3. stran 31 ks

12.47-13.41

54

1 min 45s

71

Nasiti etiket 31 ks

13.43 -13.58

15

0Omin29s

69




paleta vsiti a olemovani v&jitku do podlahy 50 ks 6.00-88.10-10.49 279 | 5min 34s
- lemovani klopy 70 ks 10.50 - 11.30 12.00 — 12.13 53 | 0 min 45s
332
Jiny vyrobek 12.15-14.00 105
30 ks ¢elo | Nasiti etiket 30 ks 9.53 -10.07 145 | Omin29s
Olemovani ¢ela ze 3. stran 30 ks 10.09 - 11. 02 52,5 | 1 min 45s
L. paleta vsiti a olemovani vé&jitku do podlahy 20 ks 11.04 - 11.30 12.00 - 13.25 111 | 5min 34s
lemovani klopy 37 ks 13.27 - 14.00 28 | 0 min 45s
manipulace, pfesun apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti 9 min. rozjezd a ukonceni smény 10 min = 206
jiny vyrobek 6. 00 -8.008.10 - 9.50 220
21 rozesiti ZD 17 ks 6-8.00-8.10-11.30 323 | 19 min
Jiny vyrobek 12.00 — 14. 00 120
8l [85KSZD 1 rozesiti ZD 14 ks 9.00 - 11.30 12.00-14.00 266 | 19 min
Jiny vrobek 6 —8.00—8.10-9.00 170
51l 35ksZD | rozesiti ZD 14 6-8.00 8.10- 10.36. 266 | 19 min
Jiny vrobek 10.36 -11.30 12.00-14.00 170
611 31 ks Celo | Vsiti zip — &elo + podlaha 16 ks 7.10- 11.30 12.00 — 12.38 288 | 18 min
jiny vyrobek, porucha — oprava stroje 6.00- 7.10, 12.38- 14.00 152
8 11. odp rozeSiti ZD 15 ks 14.00-16 16.10 - 18.55 285 | 19 min
Jjiny vyrobek 19.00 - 19.30- 22.00 150
211, odp rozeSiti ZD 15 ks 14.00-16 16.10 - 18.55 285 | 19 min
Jjiny vyrobek 19.00 - 19.30- 22.00 150
palety Komvplreta’Ce: nasiti 4 trojuhelnikid na stfesni dil, montaz celo s podlahou+ zadni dilce + stiecha 16.50 - 19-19.30 - 22.00 280 | 40 min
5 1l.odp + boc¢ni dil 7ks
Jjiny vyrobek 14.00-16 16.10 - 16.50 160
palety Komvplc?ta’ce: nasiti 4 trojuhelnikd na stfe$ni dil, montaz Celo s podlahou+ zadni dilce + stfecha 17.00 - 19-19.30 - 22.00 258 | 43
6 1l.odp + bo¢ni dil 6 ks
Jjiny vyrobek 14.00-16 16.10 — 17.00 170




viiti a olemovani vé&jitku do podlahy 17 ks 7.10 - 8.00 8.10 — 8.57 95 | 5 min 34s
Nasiti etiket 35 ks 8.57-9.17 17 | Omin29s
Olemovani ¢ela z 3. stran 35 ks 9.19-10.20 61 | Imin45s
71. 35 ks Celo | Nasiti etiket 35 ks 10.21-10.38 17 | Omin29s
Olemovani ¢ela z 3. stran 35 ks 10.40 - 11. 30 12.00 - 12.20 61 | Imin45s
manipulace, pfesun, hledani, vyména niti apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti 19 min = 251
Jjiny vyrobek 6.00-7.10,12.21 —14.00 169
lemovani klopy 67 ks 6.43-7.33 50 | 0 min 45s
Olemovani ¢ela z 3. stran 35 ks 7.35-8.008.10 - 8.46 61 | Imin45s
Nasiti etiket 35 ks 8.46 —9.03 17 | Omin29s
Olemovani ¢ela z 3. stran 35 ks 9. 05-10. 06 61 | Imin45s
3l Nasiti etiket 35 ks 10.07 - 10. 24 17 | Omin29s
vsiti a olemovani vejitku do podlahy 12 ks 12.25-13.32 67 | 5min 34s
manipulace, pfesun, hledani, vyména niti apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti 7 min, 28 min. uklid stroje atd. (pa dovolend)= 273
jing vjrobek $20(2)4— 6.43, 10. 25— 11. 30 12- 132
T BB rozsiti ZD 14 ks 6.00 - 8.00— 8.10 - 10.43 266 | 19 min
211 palety f:(h(;njrp]lggffzd rl}laiiliis 4 trojuhelniki na stfesni dil, montaz Celo s podlahou+ zadni dilce + stie- 10. 46 — 11. 30 12.00 - 14.08 172 | 43 min
438
rozeSiti ZD 21ks 6.00 - 8.8.10-11.30 12 - 13.20 399 | 19 min
8Il. (15 ks hotovo) rozesiti ZD 2 z 20ks 13.20 —14.00 38 | 19 min
437
- Vsiti zipa — ¢elo + podlaha 16 ks 9.04- 11.30 12-14.00 256 | 16 min
rozjezd a ukonc¢eni smeény 14 min= Jjiny vyrobek | 6.00 -8 8.10 —9.00 170
31 ks ¢elo | Vsiti zipi — ¢elo + podlaha 15 ks 6.00-88.10-11.30 12. -12.22 342 | 18min
61l 30 ks &elo | Vsiti zipt — Celo + podlaha 5 ks 12.22 - 14.00 90 | 18 min
manipulace, pfesun, hledani, vyména niti apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti, aklid 8 min = 432
1L rozeSiti ZD 13 ks 10.00 -11.30 12.00 - 14.00 247 | 19 min
211. odp roze§iti ZD 20 ks 14.20- 16 16.10 — 19. 19.30 — 22 380 | 19 min




manipulace, pfesun, hledani, vyména niti apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti, uklid 60. min =
511.odp | palety Kompletevlc?: 1}a51t1 4 trojihelnikt na stfe$ni dil, montaz Eelo s podlahou+ zadni dilce + stie- 14.00-16 16.10 — 19 - 19.30 — 22. 244 | 37 min
cha + bo¢ni dil 12 ks
611.odp | palety Kompletavlcc?: I,1as1t1 4 trojuhelnikd na stfesni dil, montaz Celo s podlahou+ zadni dilce + stie- 14.00-16 16.10 — 19 - 19.30— 22. 440 | 40 min
cha + boéni dil 11 ks
8llodp | palety Kompletevlc?: 1}a51t1 4 trojihelnikt na stfe$ni dil, montaz Eelo s podlahou+ zadni dilce + stie- 14.07-16 16.10 — 19 - 19.30— 22. 433 | 43 min
cha + boéni dil 10 ks

91 ‘ paleta vsiti a olemovani vé&jitku do podlahy 50 ks 278 | 5min 34s
211 palety Kompletevlc?: 1:1a§iti 4 trojuhelnik na sties$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie- 6.00- 11.30 12. 00 -14.00 444 | 37 min
cha + bo¢ni dil 12 ks
rozesiti ZD 18 ks (15 +2 18 =35) 6-88.10-11.3012.-12.22 342 | 19 min
81l % rozeSiti ZD 3 ks 12.23-13.35 76 | 19 min
25 min. na vétsi uklid= 418
111 roze§iti ZD 8 ks 10.30 -11.30 -12-13.30 152 | 19
V3iti zipti — elo + podlaha 19 +1ks{ 6-88.10-11.30 320 | 16 min
511 Viiti zipt — Gelo + podlaha 6 ks 12-13.36 96 | 16 min
manipulace, pfesun, hledani, vymeéna niti apod. - ztratové Casy v ramci ¢innosti a vétsi uklid 24 min. = 416
61l 30 ks elo | Vsiti zipt — ¢elo + podlaha 22 ks 6.06- 11.30 12. 00 -14.00 396 | 18 min
manipulace, ptesun, hledani, vyména niti apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti 14 min a vétsi uklid 30 min. =
211 oo palety i(hc;nlp]ls(?fl?:d?la?&ls 4 trojuhelniki na stfesni dil, montaz Celo s podlahou+ zadni dilce + stie- 14.00-16 16.10 — 18.28. 258 | 43 min
¢ekant na opravu, oprava stroje = 18.28- 22.00 182
5 11. odp. palety Kompletevlc?: l}aéiti 4 trojihelniki na stfesni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie- 14.00-16 16.10 — 19— 22. 455 | 35 min
cha + boéni dil 13 ks
6 11. odp palety Kompletavlcc?: r}aéiti 4 trojuhelniki na stfesni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie- 14.00-16 16.10 — 19 — 22. 455 | 35 min
cha + bo¢ni dil 13 ks




81l 35ks ZD | rozesiti ZD 18 ks 5.00 - 11.00 342 | 19 min
manipulace, pfesun apod. - ztratové Casy v ramci ¢innosti rozjezd a ukonceni smény 8 min=
30 ks ¢elo | Vsiti zipt — Celo + podlaha 3 ks 5.05-6.00 54 | 18 min
ell IR Vsiti zipi celo + podlaha 15 ks 6.04—7.30 7.40 - 11.00 270 | 18 min
manipulace, pfesun apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti rozjezd a ukonéeni smény 25 min=> 324
) " " — T 1 n T _
21l. odp palety Kompletevic? 1:1a51t1 4 trojuhelnikii na stfesni dil, montaz celo s podlahou+ zadni dilce + stie 5.00 — 11.00 352 | 44 min
cha + boéni dil 8 ks
511, od — " e YT proR n “diloo + stro- _
odp palety Kompletavlc?. r,1as1t1 4 trojuhelnikl na stie$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie 5.00 - 11.00 344 | 43 min
cha + boéni dil 8 ks

cha + bocni dil 11ks

paleta vSiti a olemovani véjitku do podlahy 3 ks 6.00-6.17 17 | 5 min 34s
3 vSiti a olemovani véjitku do podlahy 43 9.32-11.30 12.00 - 14.00 238 | 5min 34s
’ 255
Jjiny vwrobek | 6.17-8.00 8,10- 9.32 185
211 palety Kompletavlc?: I,laSItl 4 trojuhelnikt na stfesni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie- 6-8810— 1117 12-14.00 322 | 46 min
cha + bocni dil 7 ks
Viiti zipt — &elo + podlaha 27 ks 6-88.10-11.30 12-14.00 .
511 - — - - 416 | 16 min
manipulace, pfesun apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti rozjezd a ukonceni smény 24 min=>
Vsiti zipt — ¢elo + podlaha 20 ks 6-88.19-11.30 12. -12.52 360 | 18 min
61l 35 ks €elo | Vsiti zipi — &elo + podlaha 3 ks 13.00 - 14.00 54 | 18 min
manipulace, pfesun apod. - ztratové ¢asy v ramci ¢innosti rozjezd a ukonéeni smény 25 min=> 414
811 od roze§iti ZD 9ks 14-16.00 16.10 — 17.01 171 | 19 min
+oop Jjiny vyrobek 17.02 - 19.19.30 — 22 268
Kompletace: nasiti 4 trojuhelnikl na stfe$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie- .
511. odp palety cha + bocni dil 12 Ks 14.00-16 16.10 — 19— 22. 444 | 37 min
Kompletace: nasiti 4 trojtihelnikd na stfesni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stie- .
6l11. odp palety cha + bodni dil 12 ks 14.00-16 16.10 — 19— 22. 444 | 37 min
et " — T — n Py — _
211.odp | palety Kompletace: nasiti 4 trojuhelnikl na stfesni dil, montdz celo s podlahou+ zadni dilce + stie 14.00-16 16.10 — 19— 22. 440 | 43 min




3l paleta vsiti a olemovani v&jitku do podlahy 6 ks 34 | 5min 34s
211 palety f%?éﬁ??ﬁei ;izltl 4 trojthelnikd na stie$ni dil, montaZz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stfecha 6_88.10_11.17 12-14.00 430 | 43 min
ﬁ Vsiti zipt — Celo + podlaha 1 ks 6.00- 6.16 16 [ oo
35 ks ¢elo | Vsiti zipt — ¢elo + podlaha 20 ks 6.17 -8 8.10-11.30 12- 12.17 320
511. 336
jiny vyrobek | 12.17-13.50 93
611 35 ks ¢elo | Vsiti zipd — ¢elo + podlaha 12 ks 6-88.10-9.50 216 | 18 min
' Jjiny vrobek | 9.50-11.30 12 -14.00 220
Kompletace: nasiti 4 trojuhelnik( na stfe$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stiecha 14.00-16 16.10 — 19 - 19.30— .
210dp | paley | U ke P 22. g <0 min
Kompletace: nasiti 4 trojuhelnikt na stée$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stfecha 14.00-16 16.10 — 19 - 19.30— .
511. odp palety N boépni dil 11 ks ) p 29 440 | 40 min
Kompletace: nasiti 4 trojuhelnik0 na stfe$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stiecha 14.00-16 16.10 — 19 - 19.30— .
611. odp palety 4 boéoni i1 9 ks ) P 29 440 | 40 min

211

palety

sesazovani: nasiti 4 trojuhelnikt na stie$ni dil, montaz ¢elo s podlahou+ zadni dilce + stfecha
+ boéni dil 8 ks

6-88.10-11.17 12-14.00

360

45 min




PRILOHA P II: DATA PRO VYPOCET METRIK VYROBNI A LOGISTICKE VYKONNOSTI [4]

Ukazatel 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010
PROV HV 68148 35863 44542 43930 33777 14691 6720 -33791 11949 8558
AKTIVA 400810 471790 479176 518248 493997 541166 477837 599886 519045 505163
PROV HV/AKTIVA 0,170026 | 0,076015| 0,092955| 0,084766| 0,068375| 0,027147| 0,014063| -0,05633| 0,023021| 0,016941
VYKONY 630098 565194 518390 502310 458242 451847 444675 499536 442437 523287
HIM 166890 157077 159182 183989 187897 188378 165166 275347 247022 214457
ZASOBY 110313 113378 99953 112976 109829 111759 123086 139571 115519 138804
NAKLADY 561950 529331 473848 458380 424465 437156 437955 533327 430488 514729
DOBA OBRATU ZASOB 63,0262 | 72,21605| 69,41314| 80,96864| 86,28288| 89,04173| 99,64797| 100,5845| 93,99494| 95,49146
PRAC 878 886 807 805 782 824 782 688 629 582
V/IPRAC 717,6515| 637,9165| 642,3668| 623,9876| 585,9872| 548,358| 568,6381| 726,0698| 703,3975| 899,1186
HIM/PRAC 190,0797| 177,2878| 197,2515| 228,5578| 240,2775| 228,6141| 211,2097| 400,2137| 392,7218| 368,4828




