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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zamétuje na navrh layoutu nové vyrobni haly. Cilem je navrhnout
layout, ktery zjednodusi a zrychli materidlové toky. Diplomovou praci tvoii teoreticka,
analytickd a projektova cast. V teoretické Casti jsou zpracovany teoretické poznatky
z prumyslového inZenyrstvi se zaméfenim na layout, které slouzi jako podklad pro
analytickou Cast. Pro zjisténi soucasného stavu jsou pouzité metody pozorovani, métfeni
a Spagetovy diagram, které odhali nedostatky v soucasném layoutu. V analytické Casti jsou
popséana vSechna pracovisté a skladové prostory firmy. V projektové ¢asti je na zékladé
analyzy navrzen novy layout, ktery zkracuje materidlové toky uvniti firmy. Na zavér je

navrhovany stav zhodnocen.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, layout, materidlovy tok, Spagetovy diagram

ABSTRACT

This diploma thesis focuses on the design of a new production hall. The aim of the thesis is
to design a layout that simplifies and speeds up material flow. The thesis consists of
theoretical, analytical and project part. The theoretical part deals with knowledge of
industrial engineering with a focus on layout, which forms the basis for the analytical part.
In it, all workplaces and warehouses of the company are analyzed. In the project part, based
on the analysis, a new layout is designed, which shortens the material flow within the

company. Finally, the proposed layout is evaluated.

Keywords: industrial engineering, layout, material flow, spaghetti diagram
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UvVOD

S vyrobou se od pocatku poji mnoho procesti a metod, jejichz zkvalitiiovanim, respektive
uplatnovanim, mtizeme zvysovat kvalitu produkt, rychlost vyroby, spokojenost zakaznikt
a jiné metriky, které, pokud je dokazeme dlouhodob¢ udrzovat na vysoké trovni, mohou
firmé pomoci k neustalému zlepSovani, vyssi konkurenceschopnosti a vyssi spokojenosti jak

vedeni ¢i zaméstnanct, tak 1 koncovych zakaznikd.

Jednou ztéchto metod je vhodné navrzeny layout vyroby. Spravnym nastavenim
materidlovych tokli, skladového hospodafstvi auspofadani jednotlivych pracovist
dokazeme nejen ulevit zaméstnanciim, ale také vyrazné zkratit vzdalenosti, které musi
material urazit, nez je ptipraven k expedici k zédkaznikovi. To pfind§i mimo rychlejsi
a prehlednéjsi vyrobni proces také vétsi pohodu na pracovisti, kterd je podle mého nazoru

velmi dulezitym a Casto opomijenym faktorem.

Hlavnim cilem této diplomové prace je zpracovani navrhu layoutu nové vyrobni haly pro
firmu CLIP Luhacovice. Téma bylo zvoleno po konzultaci s vedenim spole¢nosti. Kvili
rostoucim pozadavkiim zdkaznikli a nutnosti navySovat kapacitu vyroby zacala firma nardzet
na omezeni plynouci ze souc¢asného uspotadani vyroby a vedeni se zacalo zajimat o nové

moznosti, kterymi miize rozvijet své aktivity.

Dil¢imi cili prace je sniZzeni délky materidlovych tokli a snizeni namahy zaméstnancii na
vSech analyzovanych pracoviStich. Firma pozaduje zpracovani microlayoutu pro ta

pracoviste, u kterych analyza ukaze nejvétsi nedostatky.

V teoretické casti diplomové prace budou zpracovany poznatky z oblasti primyslového

inZenyrstvi se zaméfenim na navrh nového layoutu vyrobni haly.

V praktické casti bude pfedstavena firma CLIP Luhacovice. VSechna pracoviste, na kterych
probiha vyroba lazeniskych oplatki, véetné skladovych prostor, budou podrobena analyze

pomoci vybranych metod.

Na zéklad¢ analyzy budou navrZzeny layouty pro vybrand pracoviSté anova hala, jejiz
usporddani bude podporovat co nejjednodussi vyrobni proces s jednoduchymi a kratkymi

pfesuny materialu.

Navrh nové vyrobni haly bude vyhodnocen z pohledu naplnéni hlavniho cile a dil¢ich cili.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cil projektu ve spole¢nosti CLIP LuhaCovice je vytvofeni nového layoutu vyrobni
haly. Dil¢im cilem je zkraceni materidlovych tokti. Uvedenych cila je dosazeno vybranymi

metodami pramyslového inzenyrstvi, které jsou popsany v teoretické casti.

V analytické ¢asti jsou pomoci pozorovani a rozhovort analyzovana jednotliva pracovisté a
skladové prostory. Ke zmapovani materialového toku a pohybti pracovnika Mlynice je
v praci pouzit Spagetovy diagram, zdznamy o naméienych vzdalenostech a vypozorované

nedostatky, které byly podloZeny rozhovory s pracovniky.

V projektové ¢asti jsou zpracovany navrhy mikrolayoutti pracovist’ a nasledn€ navrh layoutu
celé vyrobni haly. Projektovy tym se béhem prace na projektu schazel podle potieby. Cilem
planovanych schiizek byla konzultace vysledki analyz, rozhodnuti o projektu a jeho podobé

a kontrolovani prib¢hu projektu.
V nové navrzeném layoutu byly Spagetovym diagramem zaneseny materidlové toky a
pohyby mlynafe. Zjisténé vzdalenosti byly porovnany se soucasnym layoutem a vysledky

jsou v zavéru prace vyhodnoceny.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Badiru (2014) ve své knize cituje Susan Blake (2011), ktera tika, ze primyslové inzenyrstvi
je obor, ktery poméaha vyrobnim systémim fungovat Iépe spolecné se snizovanim plytvani,

zlepSovanim kvality a méné zasobami.

Cilem kazdé¢ spolecnosti je eliminovat odpad. Tim padem je vySe zminénou definici mozné
vyuzit vzdy a vSude. Primyslové inzenyrstvi miize byt popsano jako praktickd aplikace
kombinace inZenyrskych oborii spole¢né s principy védy. Jde o uplatiovani pracovnich
procest a aplikaci inzZenyrskych metod, postupli aznalosti do podnikl. Primyslové
inzenyrstvi klade velky diiraz na porozuméni pracovniklim a jejich potfebdm za ucelem
zvySovani a zlepSovani procesit vyroby asluzeb. Metody primyslového inzenyrstvi

zahrnuji:
1. Projektovani pracovnich mist (hledani nejvyhodnéjsich cest ke zhotoveni prace),
2. Nastavovani vykonnostnich standardi a standardii pro kvalitu, mnozstvi a cenu,

3. Projektovani zafizeni a jejich uvedeni do provozu. (Badiru, 2014)

1.1 ZlepSovani procestu

Badiru (2014) popisuje tii hlavni pfistupy ke zlepSovani procesli, ato reingeneering

podnikovych procest, Lean a Six Sigma. Kazdy z téchto ptistupl procesy popisuje odlisné.

1.1.1 Reingeneering podnikovych procesi

Tento pfistup (z anglického Business process reingeneering — BPR) vzniknul na zakladé
potieby firem zaméfit se na zékazniky a jejich potieby. Procesni pohled na praci ptinesl cestu
k zaméfeni organizace na snahu naplnovat zakaznikovy potieby a pozadavky (Badiru,
2014). Hammer a Champy (2003) definuji BPR jako zasadni zmé&nu mysleni a ptebudovani
podnikovych procesti. Diky tomu lze dosdhnout vyrazného zlepSeni ve vykonnosti

organizace a zlepSeni v uspokojovani zakaznik.

1.1.2 Lean

Badiru (2014) tik4, Ze z této metody velmi tézila spolecnost Toyota, piedev§im pfi zvySovani
spokojenosti zakaznikl. Lean se snaZi zlepSovat pracovni procesy odstranovanim plytvani
z hodnotového toku. Womack a Jones (2003) jako prvni princip Leanu urcili hodnotu. Ta

podle nich miize byt definovana pouze zdkaznikem. Pokud méa Lean odstraiiovat plytvani,
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musi byt jasné urCeno, co pfindsi nebo naopak neptindsi hodnotu do toku hodnot.

(Badiru, 2014)

Lean se zamé&iuje na pét zdkladnich koncepti: hodnota (ur¢ena zakaznikem), hodnotovy tok
(mapuje piidanou hodnotu v procesu), tok (priichod polozek tokem hodnot, ktery se snazi
maximalizovat), tah (snizeni celkovych zdsob a orientace na just-in-time zasobovani)
a nakonec dokonalost (cil Leanu, kterého nemé byt nikdy dosazeno). Neustala snaha

dosahnout dokonalosti je to, co podnik zene kuptedu. (Badiru, 2014)

Tomek a Vavrova (2000) dodavaji, ze pomoci metod Lean produkce sméfuje podnik
k pruznosti vyroby podle pozadavkl zdkaznika a k idealnimu vyuziti zdroju.

1.1.3 Six Sigma

Ve statistickém modelovani vyrobnich procest je sigma ¢islo zmetki na dané mnoZzstvi
vyroby. Six Sigma oc¢ekdva maximaln€ 3,4 zmetkd na milion vyrobenych kust. Podle
ptistupu Six Sigma je kvality dosahovano neustalym usilim o snizeni odchylek v procesu.

(Badiru, 2014)
Ketkovsky a Valsa (2012) fikaji, Ze Six Sigma lze chapat tfemi zplsoby:

e celkova filozofie fizeni podniku, zakladajici se na principu zlepSovani kvality

procesi a vyrobki,
e pfistup ke zvySovani kvality vyroby a vyrobki,

e pozadovana mira kvality vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 87)

1.1.4 Srovnani

Z popist téchto tii pfistupl je vidét, ze se kazdy vénuje jiné moznosti vzniku problémi ve

vyrobnim procesu a jejich zplsoby fesSeni téchto problémi se od sebe lisi.

Tabulka 1: Metody zlepSovani procesii a jejich zaméteni (Badiru, 2014, s. 48)

Pristup Zaméreni na ReSeni
BPR Neefektivni, Vytvoteni nového procesu, Casto radikalni
neucinné procesy |zménou
Lean Plytvani Identifikace plytvani v hodnotovém toku a urceni
v hodnotovém toku |mist, kde mu zabranit
Six Sigma Chyby a odchylky (Identifikace pficin vzniku chyb a odchylek za
vystupu vyuziti statistickych metod a snaha o jejich

kontrolu
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1.2 Primyslovy inZenyr

S rostoucimi naroky na vyrobu musel pfijit také né¢kdo, kdo bude chapat navaznosti

jednotlivych ¢innosti. Proto vznikla pozice primyslového inzenyra (Womack a kol., 2007).

Chromjakova (2013) oznacduje pracovni pozici priimyslového inzenyra za klicovou, protoze
jeho hlavnim poslanim je motivace zaméstnanci ke zméné zpusobu, jakym premysli
o zvySovani pifidané hodnoty procesti a produkti. Podle ni také primyslovy inzenyr
zaméstnance provokuje k okamzité akci vedouci ke zlepSeni parametrii procest a produkt

dle pozadavki na vykonnost, produktivitu a efektivnost.
Kli¢ovymi znalostmi primyslového inzenyra jsou:
e plénovani a fizeni projekti,
e planovani a organizovani vyroby,
e technicka a technologicka ptiprava vyroby,
e organizace materidlovych a informacnich tokd,
e fizeni produktivity a procesu,
e analyza a méfeni prace, ergonomicka stranka procest,
e vyvoj a implementace novych vyrobnich koncepti,
e strategické planovani,
e flexibilni fizeni zmén,
e finan¢ni management. (Chromjakova, 2013, s. 9-10)

Podle Chromjakové (2013) by mél primyslovy inZenyr rozumét oblastem ptirodnich véd,
vyrobnich technologii, elektroniky, vyroby ¢i ergonomiky, ale vyzdvihuje také diilezitost

dovednosti jako je komunikace, motivace a vedeni lidi nebo moderace.
Masin a Vytla¢il (2000) primyslového inzenyra popisuji jako spojnici ostatnich
inZenyrskych pozic s obchodni realitou. Mél by byt schopny na véci nahlizet z celkového

pohledu, ¢ehoz nejsou lidé pracujici dokola na detailech ¢asto schopni.
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2 STIiHLA VYROBA, STIHLY PODNIK

Kosturiak a Frolik (2006) popisuji Stihlou vyrobu jako filozofii usilujici o kratSi ¢as mezi
zakaznikem a dodavatelem odstranénim plytvani v fetézci mezi nimi. Chromjakova
a Rajnoha (2011) popisuji stihlou vyrobu podobné, ale kladou diraz na potfebu zmény
mysleni v oblasti fizeni a organizace vyroby a Ze zdrojem této zmény by méli byt lidé. Podle
Buriety (2013) je zakladni myslenkou Stihlé vyroby zbaveni se vSeho nadbytecného,

momentalné nepotiebného.

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

procesy kvaliry\

a standardizovana

tymova prace g
prace

Stihlé pracoviste, §tihl4 vyroba rych};épgrdﬁény.
vizualizace redukce davek

stihly layout,
Vyrob);li guﬁky

management
toku hodnot

Obrazek 1: Prvky §tihlé vyroby podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 23)
Koncept $tihlé vyroby pfedstavuje podle Chromjakové a Rajnohy (2011) ndvod na to, jak
spravné planovat, organizovat a fidit procesy v podnicich, které, jsou-li spravné zavedeny,
mohou tvofit nejen prileZitosti ke zménam, ale také zvySovat konkurenceschopnost formou

flexibilnich procest.

Stihla vyroba ma podle Womacka a kol. (2007) sviij pivod v tzv. ,,pramyslu pramyslac —
vyrobé automobilti. Ta zménila nd$ pohled na vyrobu ve 20. stoleti hned dvakrat. Poprvé to
bylo po 1. svétové vélce, kdy Henry Ford a Alfred Sloan (General Motors) pfivedli primysl
do obdobi hromadné vyroby. Disledkem toho byla rychld dominance USA na svétovych
trzich. Po 2. svétové valce se ekonomickou velmoci stalo Japonsko. Eiji Toyoda a Taiichi
Ohno z firmy Toyota Motor Company stali za zrodem konceptu Lean. Od t¢ doby se vyrobci
po celém svété snazi jejich kroky napodobit a Lean principy si osvojit. To potvrzuje 1 Liker
(2004), ktery oznacuje Toyota Production Systém za zaklad spousty sméra, které se vénuji

Stihlé produkci.
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Koncept Ohna vyuzili, zdokonalili a prohloubili svymi metodami naptiklad Hiroyuki Hirano
(5S), Seiichi Nakajima (TPM), Kenichi Sekine (nepfetrzity tok) nebo Shiego Shingo (jidoka
a SMED). (Dennis, 2007)
O i of e,
~ NejuyZ¥ kvalita, nejnizél naklady,

nejkratsi doba vyroby neustélou
eliminaci plytvani

Just-In-Time ‘ Jidoka

AngaZovanost

flexibilni, motivovani,
neustale se zlepsujici
pracovnici

Standardizace
Stabilita

Obrazek 2: Zakladni obraz §tihlé vyroby podle Dennise (2007, s. 19)
Jirasek (1998) ftika, Ze S§tihld vyroba byla jako prvni pfijata v automobilovém
a elektronickém odvétvi, ¢imz vznikly dvé zékladni formy stihlé vyroby. Z automobilového
priamyslu vzesla stihla vyroba pro velké, skladané vyrobky s velkym objemem subdodavek.
Elektronika formovala Stihlou vyrobu pro slozité vyrobky malé velikosti, jejichz zdsoby jsou

Casto piimo v misté vyroby.

Velké mnozstvi vyrob prvky prumyslové Stihlosti vyuziva, aniz by bylo jednoduché je
prifadit k jednomu nebo druhému z vySe uvedenych odvétvi. Napiiklad velkoobchodni

a maloobchodni prodej, vefejné stravovani, pradelny apod. (Jirasek, 1998).

Kosturiak a Frolik (2006) za §tihly podnik oznacuji takovy, ktery kona jen potiebné ¢innosti
a to spravn¢, napoprve, rychleji nez ostatni, a to vSe zvladat s niz§imi naklady. Autofi vSak
upozoriiuji, Ze Setfeni neni cesta ke zbohatnuti. Stihlost vykladaji jako schopnost zvysit
vykonnost podniku tim, Ze na stejné plose dokaze vyrobit vic nez konkurence. Ze se stejnym
poctem lidi a stroji dodéd vyssi pfidanou hodnotu a v daném cCase obslouzi vice zakaznikii
rychleji nez ostatni podniky. Burieta (2013) tika, Ze Stihly podnik usiluje o odstranéni
zbyte¢nych podnikovych nakladd. To jsou takové ndklady, které neptinaseji do procesu

zadnou hodnotu a zdkaznik za né tak neni ochoten zaplatit.
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2.1 Stihlé pracovisté

Kosturiak a Frolik (2006) tikaji, Ze $tihlé pracovisté je zakladem §tihlé vyroby. Na rozvrzeni
pracovisté jsou zavislé pohyby, které zaméstnanci museji denné€ provadét. Od téchto pohybt

se odviji ¢asova spotieba, normy, vyrobni kapacity a dals$i metriky.

Podle Tucka a Bobaka (2006) je Stihl¢ pracovisté takové, které je optimalni ve smyslu
materialovych tokt, pohybi zaméstnanct apod. Stihlé pracovi§té mé obstat pii implementaci
principtt Just-in-time. Zasady Stihlého pracovisté urcuji podobu procest, diky kterym je
mozné dosahovat maximalni produktivity, kratkych prabéznych dob, vysoké kvality a

efektivni komunikace.

Burieta (2013) na §tihla pracovisté nahlizi tak, Ze prace na nich mé byt beze ztrat a plytvani,
coz se projevi na zvySeni jejich produktivity. Vznik $tihlého pracovisté podle néj zacina
potadkem. To znamend odstranéni nepotiebnych predmétii a uspotradani téch zbyvajicich
tak, aby byly pfistupné snadno a bez ¢ekani.

2.2 Stihly layout

Podle Kosturiaka a Frolika (2006) je stihly layout feSenim problému které jsou zplisobeny
dlouhymi materidlovymi toky, zbyte¢nymi ¢innostmi, nepiehlednymi procesy a sloZitym

fizenim. Mezi parametry $tihlého layoutu podle nich patfi:
e pfimy materidlovy tok smérem k montézi a expedici,
e minimalizace vzdalenosti mezi operacemi,
e pfimocaré a kratké trasy,
e minimalni pribézné Casy,
e odstranéni nasobné manipulace,
e Dbunkové usporadani,
o flexibilita,

e nizké naklady na instalaci.

2.3 Stihla logistika

Jako $tihlou logistiku oznacuje Chromjakova (2013) synchronizované logistické procesy

vytaktované podle principu tahu nebo tlaku. Jde o dosazeni zdkaznikem pozadované
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pribézné¢ doby vyroby. Podle tohoto pozadavku se odviji cyklové Casy zasobovani a

expedice hotové produkce.

Koncept stihlé logistiky predpoklada, ze podnik vyrabi piesné tolik kust, kolik je schopny
prodat, pfipadné jiz prodal. Tomu piizpisobuje velikost vstupnich materialti, objem

meziskladll a materidlovych tokd. Principy $tihlé logistiky formuluje takto:
e spravnd reakce na pozadavek zdkaznika s ohledem na pozadovany cas,
e dosaZeni stability v dodavatelském fetézci,
e mapovani toku hodnot rozdélené na materidlovy a informacni tok,

e implementace strategie zlepSovani logistickych procesti aktivnhim zapojenim

pracovnikii,

e vytvofeni systému méteni stavu a arovné §tihlé logistiky. (Chromjakova, 2013)

2.4 Kaizen

KAIZEN je filozofie, kterd znamena neustalé zlepSovani a zdokonalovani. A to na vSech

urovnich, jak u manzerd, tak u délnikt. (Imai, 2004)

Imai (2004) se ve své knize zamys$li nad rozdilnymi ptistupy ke zméndm na zapadé
a v Japonsku. Zatimco zapad pfii zlepSovani procesii vyuziva spiSe nahlych zmén, Japonsko
pracuje se zménami nahlymi 1 postupnymi. Nejvétsi rozdil vypozoroval praveé v aplikaci
filozofie KAIZEN. Zatimco v zdpadnich podnicich ji nevyuZivaji vlibec nebo malo,

japonské podniky jsou s KAIZEN tak spjaté, ze si to mnohdy ani neuvédomuyji.
Imai (2004) déle tika, ze KAIZEN zastieSuje mnoho japonskych praktik pro zlepSovani:
e Orientace na zdkazniky
e Absolutni kontrola kvality
e Robotika
e Krouzky kontroly kvality
e Systém zlepSovacich navrhi
e Automatizace

e Disciplina na pracovisti
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e Absolutni udrzba vyrobnich prostiedki

e Kanban

e Zdokonalovani kvality

e Just-in-time

e Zadné kazové zbozi

e Aktivity malych skupin

e Dobré vztahy mezi managementem a zaméstnanci
e ZvySovani produktivity

e Vyvoj novych prostredkil

Podle Tucka s Bobdkem (2006) 1ze Kaizen vyuzivat nejen ve vyrobnich podnicich, ale také

ve spolecnosti jako takové, protoze kazdy ¢lovek by mél chtit zlepSovat sdm sebe.

2.5 Plytvani

Plytvani je ve §tihlé vyrobé velmi Casto sklofiovany pojem. Kosturiak a Frolik (2006) jej
definuji jako ,,vS§echno, co zvysuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo

jejich hodnotu® (s. 19) a zminuji tyto formy plytvani:

e nadvyroba,

e nadbytecna prace,

e 7zbytecny pohyb,

e 7asoby,

e (Cekani,

e opravovani,

e doprava,

e nevyuzité schopnosti pracovnik.
Burieta (2013) tika, Ze o tom, co pfidava a neptiddva hodnotu, rozhoduje zakaznik.
Dennis (2007) zatazuje plytvani mezi tii kategorie lidského pohybu:

e skute¢na prace ptidavajici hodnotu,
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e podplrna prace nepridavajici hodnotu, vétSinou konana ptred nebo po skutecné praci,

e MUDA neboli plytvani — nevznika zde zadna ptidana hodnota ani nejde o podptirnou
praci.

Pokud chceme plytvani z podnikovych procest odstranit, je nutné ho umét odhalit a zméfit.

(Kosturiak a Frolik, 2006)
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3 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVIi

Moznosti pro zlepSovani nabizi primyslové inzenyrstvi nékolik. Jejich vhodnym vybérem a
spravnou aplikaci miizeme dosahnout vyrazného zlepseni procesti, coz povede ke zlepSovani

celého podniku.

3.1 Pozorovani

vvvvvv

v porozuméni a interpretaci prostfedi, ve kterém provadime analyzu. Jakykoliv vyzkum
z pozorovani té€zi diky mozZnosti ziskavat data pfimo z procesl. RozliSujeme tyto typy

pozorovani:

e Kontrolované — vyznacuje se jasnym definovdnim pozorovanych cilii, stylem
zaznamenavani ziskanych dat, jasné¢ danymi podminkami pozorovani a naslednym

vybérem dat pro analyzu.

e Nekontrolované — pokud pozorovani probiha bez vyse uvedenych boda, jedna se o

nekontrolované pozorovani.

e Zucastnéné, piimé — pozorovatel se stava soucasti pozorované skupiny, ucastni se

procest, které pozoruje.

e Nezucastnéné, nepiimé — pozorovani neprobihd za piimé Gcasti pozorovatele. Mize

probihat naptiklad z videa.

Vyhodou pozorovani jsou piimy pfistup ke zkoumanym procestim, zisk divéryhodnych data
a flexibilita. Nevyhodou muze byt delsi Cas strdveny pozorovanim, zkresleni dat zménou
chovani Gcastnikl pozorovaného procesu nebo nesouhlas ucastnikli procesu s pozorovanim.

(Research Tools 1: Observation, 2019)

3.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je druhem procesniho diagramu. Vyuzivame ho predevsim tam, kde je
diilezité znat prostorové rozlozeni jednotlivych krokti. Spagetovy diagram je vhodnym
nastroje, pokud potfebujeme zjednodusit nebo minimalizovat nadmérny pohyb materiald,

lidi, zasob aj. (Svozilova, 2011)
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L]

oblas! set-up

A[E 1

E oblas! vyroby

Obrazek 3: Ukéazka Spagetového diagramu (Pavelka, 2015)

Postup k sestaveni Spagetového diagramu popisuje Svozilova (2011) takto:

ziskani prostorového planu daného procesu,

sestaveni jednoduchého procesniho diagramu,

ocislovani jednotlivych krokd,

postupné oznaceni vSech krokl do diagramu,

diskuse o spravnosti diagramu,

podle moznosti opatfeni diagramu naméfenymi hodnotami,

modelovani procesnich toki tak, aby byly vy¢istény nadbytecné presuny.

Pro zpracovani Spagetového diagramu staci tuzka a papir, je proto velmi jednoduchy

k vypracovani. (Svozilova, 2011)

3.3 Procesni mapy

Svozilova (2011) popisuje procesni mapy jako volné koncipované diagramy, slouzici

k prvotni analyze pfi stanoveni rozsahu projektu. Je to vhodny komunikacni nastroj pro

vSechny faze popisovani a modelovani procest. Protoze zpravidla neobsahuji detaily

procesu, jsou vhodné pro analyzu slozitych procesnich systémii. Napomahaji v orientaci

v procesech, mezi vazbami subprocest a v zakladech procesnich tokii.
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Prvotni vytvotfeni procesni mapy miize probihat v fizené diskusi s pracovnim tymem. Ve
vetsim poctu pracovniki je pro lepsi prehled vhodné pracovat na velké tabuli, v malém tymu
sta¢i zapisnik. Pocita¢ mizeme vyuzit také, ale pii prvnim zpracovani by mohl rozptylovat
pracovni tym. Pro dal$i analyzu, modelovani a Gpravy modeli je to ale nezastupitelny

pomocnik. (Svozilova, 2011)

()
. )

Proces Zacatek/konec Rozhodnuti Procedura
7N === B
I'\.__,/l

e -~
Odkaz/udalost Dokument Databaze
. 1
|
———————— >
Fracovni tok Tok informace Vztah Fodminka

Obrazek 4: Zékladni soubor znakt uzivanych v diagramech (Svozilova, 2011)

Podle Svozilové (2011) je postup zpracovani procesni mapy nasledujici:
e vybér vhodného typu diagramu,
e stanoveni hranic procesu a jeho hlavnich tokd,
e pojmenovani dulezitych krokd, zahrnuti vétveni a smycek
e provéfeni uplnosti, odstranéni duplicit, sjednoceni detailti v subprocesech,
e provéfeni spravnosti diagramu,
e logické pojmenovani a oznaceni krokl procesu,
e digitalizace procesu.

Svozilova (2011) doporucuje vyuzit vSechny podnéty, které nesou hodnotnou informaci

k zaznamendvanému procesu.
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Obrazek 5: Jednoduchd procesni mapa (Svozilova, 2011, s. 136)
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4 VYROBNI SYSTEMY

Tucek a Bobak (2006, s. 12) definuji vyrobni systém jako ,,soubor vybranych technik
prumyslového inZenyrstvi, nastroju managementu a metod stihlé vyroby, které podporuji
dosazeni podnikatelskych cilii firmy. “ Pravé vyrobnim systémem je realizovana vyroba, tedy
proces zmény a prizptisobovani vstupujicich zdroji na statky nebo sluzby. Ma-li vyrobni
proces vést ke zméné¢ materidlu na produkt, vyzaduje zapojeni lidskych zdroji a

podnikovych prostfedkl. (Tomek a Vavrova, 2000)

Vstup Vystup

.‘ Proces transformace J|

(Input) (Throughput) (Output)

Obrazek 6: Princip procesu vstup-vystup (Tomek a Vavrova, 2000, s. 17)
4.1 Rizeni vyroby

Systém fizeni vyroby podle Tomka a Véavrové (2000) nelze chéapat jako fyzicky systém, ale
jako systém pojmil a nastroji vyrobniho managementu. V ramci vykont nejde jen o fizeni
pohybll materidlu uvnitt podniku, ale také o fizeni pohybli materidlu od dodavateld, na

jednotliva pracovisté a poté z pracovist’ a k zdkaznikovi.

Gros (2016) shrnuje problematiku fizeni vyrobky do tzv. Sesti W a fik4, Ze hlavnim
problémem v rozhodovani je to, ma-li smysl viibec uvadét vyrobky ¢i sluzby na trh. Pokud
se podnik rozhodne Ze ano, nasleduje rozhodovéani o tom, co se bude vyrabét, kdo bude
provadét piislusné procesy, jakym postupem ¢i metodou, kde (lokalizace vyroby) a kdy to

budeme vyrabét (lhitové planovani vyroby).

Pro¢ mame vyrabét? (Why)
|
Co je tieba vyrabét? (What) Kdo to bude vyrabét? (Who)
' 1 I
Jak to budeme vyrabét? (Which method)

Kde to budeme vyrabét? (Where) Kdy to budeme vyrabét? (When)

Obrazek 7: Zékladni problémy fizeni vyroby (Gros, 2016, s. 121)
Vyroba je poté uskutecnovana v prostiedi vyrobnich procesu, které jsou tvofeny souborem
technologickych operaci, jejichz dokonceni je nutné pro vyrobu v poZzadovaném mnozstvi,

kvalité, terminu a v pozadovanych nakladech. (Gros, 2016)
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Tucek a Bobdk (2006) tizeni vyroby popisuji jako aktivitu manazerského vedeni ve
vyrobnich systémech, jejimz cilem je zajistit optimdlni funkci a rozvoj téchto systémt.

Zminuji pét ¢innosti spravy podle Fayolovy teorie:
e planovani — stanoveni cili,
e organizovani — zabezpeceni lidskych i materialnich zdroju,
e piikazovani — rozd€lovani tikolli mezi podfizeng,
e koordinace — sladéni ukoll pracovnikd,
e kontrola — hlidani souladu planu se skute¢nosti.

Dale zminuji dulezitost respektovani ¢asovych obdobi, pro kterd vyrobu planujeme a fidime.

RozliSujeme:
e dlouhé¢ obdobi — 1ze ménit fixni i variabilni faktory,

e kratké obdobi — lze pfizplisobit variabilni faktory, ale zména fixnich faktord je

vyloucena,

e velmi kratké obdobi — nemtze dojit k zadnym velkym zménam, nebot’ vSechny

naklady jsou fixni. (Tucek a Bobdk, 2006)

Vlastnosti Casovych obdobi vyuzijeme pii plénovani a rozhodovéani v horizontu

strategickém, taktickém a operativnim. (Tucek a Bobak, 2006)

4.1.1 Strategické rozhodovani

Jedna se o zasadni rozhodovéni o vyrobé, ktera maji dlouhodoby ucinek. Jejich ucelem je
tvorba a zajiSténi konkurenceschopné vyroby. Pfi strategickém rozhodovani jsou
rozpracovany cile, koncepce vyrobki, trhu a zdrojt tak, abychom zajistili budouci potencial
uspéchu (Tucek a Bobdk, 2006). Autofi Tomek a Vavrova (2000) ftikaji, Ze dochazi
k planovani strategie podniku. Ta je 1 pfes svlij dlouhodoby dosah dynamickou podobu a
musi byt v Case prfizpisobovana a trvale aktualizovana. Strategické rozhodovani popisuji

jako pohled z ptaci perspektivy.

Planujeme dlouhodobou podnikovou politiku na deset a vice let. Rozhodujeme o oboru
podnikani, lokalizaci trhii a koncepci zdrojti. Déle se jedna o dlouhodobé planovani investic
do stroju a zatfizeni a jejich likvidace. Klade se dlraz na strategicky rdmec prace s lidmi,

formulujeme dlouhodobé, obecné cile persondlni prace. Také jde o vyhled v oblasti
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informaci (vybér vhodného informacéniho systému apod.) a dlouhodobého kapitalu. (Tucek

a Bobak, 2006)

Vystupem strategického plénovani je mise, vize a strategické cile podniku
(ManagementMedia.cz, 2019)

4.1.2 Taktické rozhodovani

Zabyva se konkretizaci strategie, tedy realizaci rozhodnuti podniknutych v ramci
strategického rozhodovani. Rozhodujeme o koncepci vyrobku a zdrojt, o zavedeni novych
vyrobki. Déle rozhodujeme o novém vybaveni z pohledu technologii, koncepci ¢i novych
pracovist. Taktické rozhodovéani vyuzivame ve stfednédobém horizontu, tedy 6 az 18

meésict. (Tucek a Bobak, 2006)

Zlomek a Vavrova (2000) nahliZi na taktické rozhodovani podobné. Podle nich uskuteciiuje
strategii, kterd tak umozni konkurencni vyhodu. Jiz nejde o pohled shora, jako u taktického

rozhodovéni, ale jsme blize vyrobnim procesim. V taktickém rozhodovani rozhodujeme o:
e vyrobku — realizace vyrobkové politiky,
e projektu vybaveni vyrobniho systému,

e projektu organizace vyrobniho systému.

4.1.3 Operativni rozhodovani

Zabezpecuje zmény ve vyrobnim procesu v horizontu dni, které jsou nezbytné pro okamzité
splnéni pozadavkll zdkaznika. V podstaté urCuji vyrobni faktory (vstupy) a vyrabéné
mnozstvi (vystupy), které je nutné zajistit. Patii sem pfedevSim rozhodovani v oblastech

materidlové kontroly, fizeni zasob a zajisténi pracovnich sil. (Tucek a Bobak, 2006)

Operativni rozhodovani se podle Zlomka a Vavrové (2000) pfimo dotykaji vykondvanych
¢innosti. Abychom mohli rozhodovat na této urovni, je nutné mit konkrétni znalosti fizen¢ho

objektu a byt schopni okamzité¢ zasahovat do struktury fizeného procesu.

Kavan (2002) tika, ze operativni rozhodovéani fesi mnoho momentalnich, kazdodennich
situaci: regulace prace, vySka zasob atd.

4.2 Pristupy k Fizeni vyroby

Tucek s Bobdkem (2006) popisuji:
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Redukcionisticky ptistup — predpoklada, ze kazdy systém lze rozd¢€lit na mensi ¢asti
(subsystémy) a kazdou cast lze fidit samostatné. Toto mySleni odpovida spiSe
zapadnim zplsobum fizeni. Je typické, Ze pracovnik vykonava izce specializovanou

préci s opakovanymi pracovnimi ukony.

Holisticky pfistup — ten piedpokladd u kazdého subsystému urcitou autonomii.
Cinnost subsystémil je neustdle koordinovana s ohledem na celkové cile systému.
Z4dny subsystém nevykona takovou praci, kterd by poskodila jiny. Holisticka
filozofie vychazi z vychodnich pfistupti k vyrobé a z poznatkt, ze celek je vic nez

pouha suma jeho ¢asti.

4.3 Typy vyrob

Kavan (2002) tika, ze tiroven standardizace vyroby ma vliv na zptsob jejiho organizovéni.

Podle toho rozlisuje tyto typy vyrob:

Projekt — vyrobni ¢innosti smétuji k dosazeni jedinecného cile. Vétsinou jde o vyvoj
nového vyrobku, instalace vyrobni linky, st€¢hovani slozitého zafizeni mezi halami

apod. Projekty obsahuji casovy rdmec s pevné danym zacatkem a koncem.

Kusova vyroba (Batch production) — vyrabi dany typ vyrobkll v malém mnoZstvi.
Vyroba se li§i podle zakaznikovych potieb. Casto se poji s technologickym

usporadanim procesu.

Sériova vyroba (Repetitive production) — produkce n€kolika podobnych vyrobki
nebo sluzeb. Je zde pokrocila standardizace. Charakteristickd je nasazenim

specializovanych zafizeni a dil¢i automatizaci.

Hromadna vyroba (Continuous production) — je vyuZzivana pro vyrobu identickych
vyrobkd. Diky jednotnosti vyrobki Ize dosahovat nejvyssich stupna efektivnosti.

Vyuzivé ptedmétné usporadani vyrobniho procesu.

4.4 Vyrobni procesy

Vyrobni procesy jsou tvofeny soubory technologickych a logistickych operaci. Jejich

uskutecnéni je nezbytné pro vyrobu v pozadovaném mnozstvi, kvalité, terminu a ndkladech.

(Gros, 2016)
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Podle Grose (2016) je dulezité vyrobni proces vymezit vécné a casové. Vyrobni proces
zaCind okamzikem vstupu materidlu do prvni operace a koné¢i piedanim hotového,

schvaleného vyrobku na sklad.
Jurové a kol. (2013) fikaji, Ze procesy mohou byt fizeny dvéma zpusoby:

e Podle objednavek — napiiklad vyroba néabytku, automobilli apod. Po zjisténi
zékaznikova ptani firma jeho pozadavky zatazuje do svého vyrobniho systému

a zbozi vyrobi.

e Podle odhadl — vyrobce fidi vyrobni proces podle predpokladané realizace vyrobkd.
Zde vyrobce podstupuje riziko udrzovani zasob a pokud se objednadvka zméni nebo
neuskuteéni, miize se dostat do problémd.

4.5 Usporadani vyrobnich procest

Kavan (2002) tika, ze rozhodovani o usporadani vyroby je pro podnik vyznamné a zaroven

rizikové z té€chto tii diivodi:
1. Mize vyvolat vysoké investice a vyznamné tvlrci Usili vedeni.
2. Vyzaduje smysl pro strategii, predstavivost, odvahu a podporu mnoha lidi.
3. Ma velky vliv na néklady a efektivnost, které po rozhodnuti jesté rostou.
Pokud se rozhodneme pro zménu uspotadani vyroby, zpravidla byva vyvolana napt.:
¢ malou efektivnosti vyroby,
e poruchami vyrobniho toku,
e zavadénim novych vyrobkill nebo sluzeb,
e zmeénami rozsahu vystupu,
e modernizaci vyroby,
e legislativnimi poZadavky,
e nezbytnymi zménami v organizaci prace atd. (Kavan, 2002)

Kavan (2002) popisuje tyto typy vyrobniho procesu: predmétné, technologické a bunikové.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

4.5.1 Predmétné usporadani

Zaklada se na maximalni standardizaci vyrobki a pracovnich operaci. Cilem je dosazeni
hladkého, rychlého a mohutného toku vyrobka. Na vyrobnich polozkach jsou postupné
provadény veskeré potiebné operace. Tok materidlu je v predmétném uspotadani pevny, tece
na vyrobnich linkdch. Je dosazené nizkych vyrobnich nakladi a vysoké

konkurenceschopnosti, musi vSak byt zajistén odbyt. (Kavan, 2002)
Mezi jeho vyhody patii:
e vysoce efektivni vyroba,
e generovani financi na investice do rozvoje diky nizkym vyrobnim nakladim,
e vysokd angazovanost lidi,
e podpora podnikatelského zdméru,
e podpora automatizace rutinnich ¢innosti atd. (Kavan, 2002)

Nevyhodou miize byt hrozba otupé€losti vicijednotvarné praci, slaba motivace malo
kvalifikovaného personalu k udrzbé, chybéjici pruznost aj. Vétsin€é z téchto nevyhod

muzeme ale ¢elit. (Kavan, 2002)

4.5.2 Technologické usporadani

Toto uspofadani zvlada rliznost vyrobnich poZadavki 1épe nez predmétné. Je mozné v ném
improvizovat. Vyrobni tok prochazi specializovanymi pracovisti s podobnymi druhy
¢innosti, kterd jsou od sebe oddélenad (napfi. pracovisté¢ soustruht, listi apod.). Vyrobek
necestuje pevné danym tokem. Pro technologicka pracovisté je dilezita frekvence zakazek

a néklady na skladovani. Vyhodami technologického uspotadani jsou:
e uspokojeni Siroké Skaly pozadavkd,
e mensi choulostivost na poruchy zafizeni,
e univerzalngjsi a flexibilnéjsi zatizeni atd. (Kavan, 2002)

Nevyhody technologického uspofddani jsou napt. pravdépodobnost ristu nakladi na
rozpracovanost vyroby a zasoby, Casta tvofivost ve vyrobnich procesech, niz§i stupen vyuziti

zafizeni a lidi, veéts$i ndroky na fizeni aj. (Kavan, 2002)
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4.5.3 Kombinované uspoiadani

Vyse zminéné typy usporadani se po celém svété vyuzivaji v riznych kombinacich. Vznik
téchto kombinaci probiha na zaklad¢ podminek trhu a konkrétnich podniki. Kombinovana
usporadani nefunguji jen v primyslu, ale také v nemocnicich, obchodech apod.

(Kavan, 2002)

4.5.4 Buiikové usporadani

Je to moderni usporadani strojti do bunék, které jsou schopné vyrabét polozky s podobnymi
vyrobnimi pozadavky. V buiikovém uspotadéani jsou minimélni poZzadavky na piepravu diky
propojeni jednotlivych stroji pasem. Vyrobky putuji stejnou cestou a nepotiebné procesy

vynechévaji. (Kavna, 2002)

4.6 Layout pracovisté

Stephens a Meyer (2013) fikaji, ze layout musi vyjadiovat komplexni vysledky
nékolikamési¢niho sbéru dat a analyz. Muze byt jen tak dobry jako data, na kterych stoji.
Layout je znazornéni dat a naslednych analyz. Dobry layout je kombinaci ptesnosti,
diivéryhodnych dat a logické analyzy. Spatnd nebo nekompletni data, $patné posouzeni

analyz nebo kombinace obojiho mtize vést k nechténym vysledkim.

Autofi Stephens a Meyer (2013) tikaji, ze layout je dilezitym komunika¢nim prvkem mezi
planovacem a vedenim podniku. Béhem piedstavovani je na ném Casto zobrazovan

materidlovy tok skrz firmu.

Stephens a Meyer (2013) dokonceny layout oznacuji jako ,,hlavni plan®. Ukazuje umisténi
veskerych pracovist’, stroji, pracovnich stanic, stold a dalSich dtlezitych ¢asti layoutu.

V dnesni dobé se k tvorbé hlavniho planu nejéastéji pouzivaji CAD systémy.
Tucek s Bobakem (2006) definuji tyto okolnosti ovlivitujici tvorbu layoutu:
e rozmisténi vyrobnich, skladovacich a ostatnich objektt,
e komunikaéni sit,
e charakter budov — ucel objektd, jejich plocha, piidorys a prostorové feseni,
e inZenyrské sité,
* typ vyroby,

e manipulacni prostredky,
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e atechnologicky postup.

Moran (2017) vyzdvihuje dulezitost dobfe zpracovaného layoutu pro obchodni Uspéch
projektu. Toho je dosazeno vytvorenim bezpecného provozu, ktery je efektivni pti vystavbeé,
provozu a udrzovani. Spravné promysleny layout podle autora piispiva k tispéSnému

planovani navrhovacich a stavebnich fazi projektu.

Spatny layout mize vést k netspéchu pii vystavbé, piipadné k vybudovani nespolehlivého
provozu. Zmény v layoutu béhem nebo po vybudovani provozu jsou velmi ndkladné, a to

jak finan¢né¢, tak ¢asové. (Moran, 2017)
Podle Morana (2017) musime pfi tvorbé layoutu brat v tvahu:
e pozadavky procest,
e finan¢ni vyhodnost,
e provozuschopnost,
e pozadavky na fizeni,
e usnadnéni udrzby,
e usnadnéni dalSiho rozvoje,
e bezpecnost, aj.
Pokud bude layout budovan v nové lokalité, méli bychom misto vybirat podle:

e pozadovaného layoutu,

néakladl na pofizeni pozemku,

e nutnosti terénnich praci,

obvyklého pocasi,
e zakonné nebo politické restrikce atd. (Moran, 2017)
Kumar a Suresh (2008) definuji tyto principy tvorby layoutu:

e Princip integrace — dobry layout zapojuje zaméstnance, materidly, zafizeni a

podptrné sluzby tak, aby bylo optimalizovano vyuziti surovin.

e Princip minimalni vzdalenosti — db4d na minimalizaci vzdéalenosti zamé&stnancii a
materidlu. Vyrobni zdvod by mél byt rozmistén tak, aby celkovd vzdalenost

v materidlovém toku byla co nejmensi a nejptimé;jsi.
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Princip vyuziti prostoru — dobry layout podle autorti vyuziva jak horizontalni, tak

vertikalni prostor. Nejde pouze o vyuziti plochy, ale také vysky budovy.

e Princip toku — v dobrém layoutu se material pohybuje pouze dopiedu se smérem

vyrobnich procest a nemél by se vracet.

¢ Princip maximalizace flexibility — vhodné€ navrzeny layout jde pozménit bez velkych

finan¢nich a ¢asovych nakladi, je dobré brat v potaz budouci pozadavky vyroby.

e Princip bezpecnosti a uspokojeni — v layoutu se maji pracovnici citit bezpecné a

spokojené, vyroba a zatizeni jsou zabezpecené proti pozaru, kradezi atd.

e Princip minimalni manipulace — v dobrém layoutu jsou minimalizovany potieby

pohybt materialu.

4.7 Udriba pracovisté

Udrzba se obecné¢ déli na kategorii reaktivni a proaktivni. Reaktivni tidrzba spociva v opraveé
zatizeni az v moment¢, kdy dojde k jeho selhani. Proaktivni udrzba se zamétuje na prevenci

poruch a oprav pomoci preventivnich nebo planovanych metod. (Munion, 2017)

Planovana — ptedpokladad systematicky piistup k udrzbé, ktery se zakladd na cCasovych
intervalech. Je konéna bez ohledu na aktudlni stav nebo skute¢né vyuziti zatizeni. Cilem této
udrzby je zabréanit neplanovanym nasledkiim vlivem poruch nebo nefunk¢nosti zatizeni.

(Munion, 2017)

Preventivni — strategie preventivni udrzby pfimo sleduje skutecny stav a vykon zatizeni pfi
bézném provozu s cilem piedpoveédét poruchu. Ucelem je predikce pozadované udrzby diiv,

nez dojde k poruse nebo nefunkcnosti zatizeni. (Munion, 2017)

4.8 Materialovy tok

Bigos a kol. (2008) definuji materidlovy tok jako organizovany pohyb materidlu ve
vyrobnim procesu. Materidlem souhrnné oznacuji suroviny, zdkladni a pomocny material,
polotovary, pomiicky, vyrobky, obaly a odpad. Svoji podstatou je materidlovy tok realizace

zasobovaciho fetézce.
Pohyb materidlu je z hlediska logistiky povazovan za jev vyplyvajici z ptisobeni aktivnich
(dopravni a manipulacni stroje) a pasivnich (materidl) logistickych prvka. Aktivni prvky

podle autort disponuji vlastni energii, kterd jim slouzi k pohybu. Pohyb pasivnich prvki je
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potom vyvolan pohybem téch aktivnich. Vysledkem pohybtli je materidlovy tok. (Bigos
a kol, 2008)

Bigos a kol. (2008) tikaji, Ze materidlovy tok je dilezity spojovaci ¢lanek vyrobnich procest.
Efektivni manipulacni a pfepravni fetézce v manipulacnim toku jsou do velké miry

zodpovédné za rychlost, plynulost a hospodarnost procesu.

Podle Delgada Sobrina (2016) je materialovy tok klicovym elementem k tvorbé jakéhokoliv
vyrobniho systému. Proto pfi tvorbé a analyze vyzaduje velkou pozornost.

4.8.1 Analyza materialového toku

Podle Bigose a kol. (2008) je pii projektovani novych kapacit zédkladem navrh co
nejvyhodnéjsiho materidlového toku. Jeho konfigurace a délka zavisi na prostorovém
rozmisténi jednotlivych objektd uvnitt podniku. Pro analyzu materidlového toku autofi

vyzdvihuji dilezitost téchto Cinitell:
e napojeni na vngjsi dopravu,
e objem vyroby,
e pocet soucastek nebo materialu,
e pocet operaci,
e pocet uzll,
e tvar a rozméry prostoru,

e parametry materidlového toku mezi vice objekty.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

5 PROJEKTOVE RIZENIi

Dolezal a kol. (2016) tikaji, ze slovo projekt je ekvivalentem slova navrh. Pro zjednoduseni

si muzeme jako navrh predstavit:

e specifikaci funk¢nich parametrt,

e technické feSeni,

e vybér pouzité technologie,

e technickou dokumentaci.
Dale Dolezal a kol. (2016) uvadi zivotni cyklus projektu:

e predprojektova faze (vznikd myslenka na projekt),

e projektova faze (zahdjeni, planovani, realizace, ukoncenti),

e poprojektova faze (vyhodnoceni, provoz, realizace ptinosu).
Bockova (2016) tika, Ze ucelem projektového fizeni je zajisténi efektivniho a i¢inného tizeni
procesu zmény tak, abychom ziskali pfedpokladany uzitek. Predmétem fizeni je projekt jako
organizované usili pro realizaci zmény. Cilem je realizace uspéSného projektu, coz znamena

dosaZeni cile v pldnovaném case, s planovanou vysi ndkladd, dostupnymi zdroji a

v pozadované kvalit¢.

Barker a Cole (2009) o projektech tikaji, ze velka ¢ést je jich odsouzena k netspéchu od
samého zacatku. Jiz prvnim dnem se projekty zacinaji komplikovat. To je nejCastéji
zptisobeno chybou v samotném planovacim procesu. Pro projektového manazera je

sestaveni divéryhodného planu jednim ze zakladnich kament projektového fizeni.
Bockova (2016) upozoriiuje na rizika projektu, kterd se zvySuji umérné dobé projektu,

dlouhou dobou mezi ptipravou a realizaci, nezkuSenosti a naroky na pouzité technologie.

5.1 Analyza rizik RIPRAN

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis) slouzi k podpoie provadéni analyzy rizik tak, aby
byla provedena kvalitné s efektivnim vysledkem. Metoda vychéazi z procesniho pojeti
analyzy rizik a chape ji jako posloupnost procest. Kazdy z téchto procestt ma definovany

vstupy, vystupy a ¢innosti. (RIPRAN, © 2022)

Proces analyzy rizik je rozdélen do téchto fazi:
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e pfiprava analyzy rizik,

e identifikace rizik,

e kvantifikace rizik,

e navrh opatfeni minimalizujicich nebo odstranujicich vliv rizik na projekt,
e celkové zhodnoceni rizikovosti projektu,

e sledovani a vyhodnocovani rizik v projektu. (RIPRAN, © 2022)
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6 TEORETICKA VYCHODISKA PRO PRAKTICKOU CAST

Teoretickou Cast tvofi pét na sebe navazujicich kapitol, které jsou zpracovany s pomoci

vybranych Ceskych 1 zahrani¢nich kniznich a internetovych zdrojt.

Prvni kapitola je zamétfend na definici a popis oboru priimyslového inzenyrstvi. Vénuje se

pfistupim ke zlepSovani procest a diilezitosti pozice primyslového inZenyra.

Ve druhé¢ kapitole je popsan koncept stihl¢ vyroby a charakteristika Stihlého podniku. Jsou
zde zminény filozofie a ptistupy, s jejichz pomoci miize podnik dosahovat principa $tihlé
vyroby. Kapitola se dale vénuje vybranym oblastem Stihlosti — Stihlému layoutu a $tihlé

logistice. V navaznosti na Stihlost je v kapitole definovéano plytvani.

Tteti kapitola se vénuje vybranym metodam primyslového inzenyrstvi, které jsou nasledné
vyuzity v praktické ¢asti. Jedna se o metodu pozorovéni, Spagetovy diagram a procesni
mapy. V této kapitole je popsdna dulezitost téchto metod spolecné s postupy jejich

vypracovani.

Ctvrta kapitola je vénovana vyrobnim systémiim a jejich Fizeni. Jsou zde definovany
rozhodovaci strategie s ohledem na Casové obdobi a typy vyrob podle velikosti ddvky a
urovné standardizace vyroby a dale je popsano usporadani vyrobnich procesti. V kapitole je
také definovan princip tvorby layoutu pracovisté, na tuto ¢ast navazuje popis materidlového

toku ve firmé.

Posledni kapitola se vénuje naleZitostem projektového fizeni a rizikové analyze RIPRAN,

ktera je v praci také vyuzita.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolec¢nost CLIP Luhacovice je rodinna firma, ktera ptisobi v Luhacovicich. Firma CLIP je
provozovana fyzickou osobou, Ing. Zanetou Matulovou. Pani Matulova provozuje
v Luhacovicich hotel a vyrobnu lazeniskych oplatki, které se bude vénovat tato diplomova
préace. Firmu v roce 1991 zalozili rodi¢e pani Matulové, manzelé Jilkovi. Firmu pozdéji plné

prevzala pravé pani Matulova.

Po zalozeni firmy se zde vyrabélo pouze nékolik druhti oplatkli, vS§em znamé jako vanilka,
ofiSek a cokolada. Pfedevsim diky aktivité pani Matulové se ¢asem portfolio firmy rozsifilo
na soucasnych téméf 60 druht jak oplatki, tak trojhrankd. V seznamu bychom nasli také
speciality jako chilli s cokoladou, oplatky s citronem a rizovym pepfem ¢i hit posledni doby,
slany karamel. Od roku 2018 se firma zaméfila také na osoby trpici celiakii a jako prvni
v CR na trh uvedla bezlepkové oplatky s naplni s ¢okoladovou p¥ichuti. V malém objemu

firma vyrabi také buclacky — malé zavarovaci sklenice plnéné ofisky, plody v ¢okolade¢ apod.

Sidlo firmy se nachéazi na pési zon€ v Luhacovicich. Témér pres dvé patra domu se nachézi
vyrobna lazenskych oplatkl, z pési zény je mozné nahlédnout piimo na vyrobni proces
spékanych lazenskych oplatkti. Pfimo vsidle firmy se nachdzi prodejni okénko,
v Luhacovicich spole¢nost provozuje dal$i tfi prodejny ajednu v Podé&bradech.

V Luhacovicich firma distribuuje oplatky do dal$ich asi 20 mistnich obchod.

Po CR ma firma vybudovanou sit’ odbératell, jejich poget je témét 200. Oplatky firmy CLIP
Ize zakoupit témé&f ve viech lazefiskych méstech, ale také na jinych mistech. Casto jde
o kulturné, turisticky ¢i historicky vyznamna mista. Distribuce probiha také za hranice, a to

na Slovensko, do Némecka a v mensi mife také do Rakouska.

V soucasnosti ma firma asi 70 zaméstnanct, ktefi jsou v letnich mésicich ve velké mife

doplinovani brigadniky.

CLIP je spolecnost s davkovou potravinaiskou vyrobou. Vyrdbi celkem pét variant
lazeniskych oplatkid, ato spékané, krémové, trojhranky a dv€ varianty krajenych mini
oplatkli, vSechny tyto varianty v rtiznych ptichutich. Naprostd vétSina vyroby by se dala
oznacit jako zakazkova, protoze se oplatky nevyrabi primarné na sklad, ale podle pfichozich
objednavek. Tim je zaruCena jednak Cerstvost a kvalita vyrobku, jednak omezeni nadvyroby

druht, které by nemusely mit odbyt.
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7.1 Organizaéni struktura

¥
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Obrazek 8: Organizacni struktura (vlastni zpracovani)
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Mazarna Spékani
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Expedice

Spole¢nost ma jasné¢ danou liniovou organizacni strukturu. ProtoZe jde o velmi maélo

proménlivou vyrobu, fidi ji pouze dvé osoby, a to majitelka a vedouci vyroby. Tento systém

je prakticky z divodu minimalizace chyb v komunikaci mezi vedoucimi pracovniky,

nicméng pii vétsim objemu vyroby mtize dochazet k jejich zahlceni.

7.2 Financni vyvoj spolecnosti v Case

Z rostoucich trzeb spolecnosti je patrné, Ze objem vyroby stale stoupd. V nasledujici tabulce

jsou zanesenytrzby spolecnosti v letech 2015 az 2021. Pro zachovani obchodniho tajemstvi

jsou vynasobeny ndhodnym koeficientem. Propad trzeb v letech 2020 a 2021 je zpiisoben

pandemii COVID-19.

Tabulka 2: Trzby v letech (vlastni zpracovani dle

internich materialli firmy)

Rok Trzby nasobené koeficientem [K¢]|
2015 75 813 529
2016 93 142 318
2017 95396 151
2018 101 831 921
2019 107 906 479
2020 72905 614
2021 89 264 784
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro analyzu byly vybrany metody pozorovani, rozhovory, métfeni a Spagetovy diagram.

8.1 Popis vyrobniho procesu

Vse ve firmée se odviji od objednavek, které pfijima firma kazdy den bud’ telefonicky nebo
e-mailem. Objednavky jsou roztfidény podle sméru rozvozu. Poté jsou zkontrolovany

skladové zasoby a pokud nékteré druhy chybi, zadaji se do vyroby.

Zakladem pro vyrobu vSech druht lazenskych oplatkli jsou suché platy. Jejich vyroba
probihé nepfetrzité na pekarng. Odtud putuji na kratkodobé uskladnéni do chodeb, kde se
mirné navlhnou a narovnaji se. Budou-li se oplatky spékat, museji byt na tyden umistény do
vlh¢irny — mistnosti se zvlh¢ovanim vzduchu. Jedin€ poté se spravné specou a nedochazi
k jejich praskani ¢i rozlepovani. Zvlhcovaci proces odpadd, pokud se oplatky pecou na
automatické spékaci lince, kterd je vybavena rozstfikovacem. Toto navlhceni tésné pred
pecenim nahradi tydenni vlhéici proces. Po spékani musi byt oplatky ihned zabaleny do
alobalu, jinak dojde k jejich rozlepeni. Pokud se budou oplatky natirat krémem, z chodeb se
prevezou na mazarnu, kde na tiech linkdch probiha natirani krémi. Po natfeni se oplatky

museji ofezat a zabalit do prihledné BOPP folie. Ta zajist'uje Cerstvost oplatki.

Po zabaleni jsou oplatky baleny do krabi¢ek a kartontl, na paletach nebo vozicich vyvezeny
na rampu a vlastnim rozvozem putuji k zdkaznikim. V malém mnozstvi firma expeduje také

kuryrni sluzbou PPL.
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Obrazek 9: Diagram vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)
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8.2 Soucasny layout

Soucasné rozlozeni celé¢ vyrobny vznikalo v Case tak, jak bylo potieba. Do stavajicich
prostor se firma st¢hovala v roce 2000 a od té doby neustale roste, rozsifovaly se tak jak
vyrobni, tak skladové prostory. Protoze ptidorys byl pevné dany povahou okoli, musel se mu
layout pftizpisobit. Vyroba a skladové prostory se rozprostiraji na celkem 3 patrech
polyfunkéniho domu v Luhacovicich. Budova stoji ve svahu a sklepnimi prostory je
napojena na sousedici stavbu hotelu Litovel. Hotel Litovel je historickd budova a novou
stavbu k ni tak bylo nutno adaptovat. Proto je nulté patro ve vice Urovnich, které jsou
vyrovnany schody nebo malymi stoupanimi. Ty €ini problém ptfedevSim pifi prevazeni
materidlu. Stoupani jsou vyobrazena na obrazku 10.

- . SKLAD  SKLAD
STOUPANI 1 KARTONY ZLOM

KRABICKY 2

SPEI*E%NI' 1

SKLAD

STOUPANI 3

samal ~1  skLap

ZE KRABICKY 1 KUCHYNKA | SKLAD
ﬁ /cr FOLIE
N ,% STOUPANI 2

SKLAD PLATU

< S
Z o
o x
~< N
X <
L =

SKLAD
PLATY
TYCINKY

MOUCNICE

Obrazek 10: Layout nultého patra (vlastni zpracovani)
Nejvice problémové je stoupani 1. Timto mistem projizdi z balirny na rampu palety naloZzené
zboZim na nebrzdéném paletovém voziku, ptipadné nastohované ptepravky s namazanymi
oplatky k ofezani a zabaleni. Stoupanim 3 se k ofezani a baleni pifevaZzeji trojhranky,
pripadné suché platy ze skladl na Spékani 1. Toto stoupani je nejvice piikré, hrozi zde

1 uklouznuti pracovnikd.
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Obrazek 11: Layout podzemniho patra (vlastni zpracovani)
Sklady krabicek 3 a 4 zobrazené na obrazku 11 jsou nejlépe piistupné vytahem. Toto feSeni
sice neni nijak namahavé, je ale zdlouhavé, jak nutnosti pouzivat vytah, tak vzdalenosti od
skladi k balirn€, kde se s krabickami dale pracuje. Ve skladech 3 a 4 jsou ulozeny krabicky

vétsich odbératelli, v nejhorSim piipadé je nutné cestu opakovat az 7krat.

Na obréazku 12 je zobrazeno nadzemni patro budovy. Nachazi se zde Spékarna 2 a Prodejna.
Patro je obsluhovéano pouze nakladnim vytahem. Jeho vahova kapacita je 100 kg, objemove
6 ptepravek nebo 4 barely s posypkou. V nasledujici tabulce je zapsan pocet jizd vytahem

pro kazdy druh ptepravy a je zde spocitan pouze Cisty ¢as nakladky a vykladky vytahu.

Tabulka 3: Jizdy ndkladniho vytahu (vlastni zpracovani)

Druh prepravy Poéet jizd | Cas nakladky | Cas Celkovy ¢as
a jizdy chiize

Denni zasoba plati 4 - ZTX45 s 4x40s | Smin40s

Denni zésoba posypky 2 2x1 min 2x40s | 3min20s

Denni produkce spékarny 6 6x45 s 6x40s | 8min30s

Zasobovani prodejny mimo sezénu 14 14x45 s 0 10 min 30 s

Zasobovani prodejny v sezoné 38 38x45 s 0 28 min 30 s

Zéasobovani prodejny trva ve skutec¢nosti déle, protoze na chodbu u spodni stanice vytahu
jsou prepravky dovazeny postupné. Nahote jsou zase prepravky uklizeny do skladovych
prostor prodejny. Neni zde as chlize mezi stanicemi vytahu, protoZe zdsobovani provadéji

dva pracovnici. Pocet jizd béhem zasobovani je primérny.
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SKLAD,
SPEKANI 2

Obrazek 12: Layout prvniho patra (vlastni zpracovani)
Nejvétsim nedostatkem celkového layoutu je nejednotnd uroven hlavni vyrobni ¢asti, sklady

nenavazujici na pracoviste, pro kterd jsou uréena a rozvrzeni vyroby do nékolika pater.

Déle budou analyzovany jednotlivé skladové prostory a pracovisté a vyhodnoceny jejich

nedostatky ptedevs§im z pohledu rozmisténi.

8.3 Materialovy tok

Materialovy tok je zpracovan v nésledujicim obrazku pomoci Spagetového diagramu.

Krémové oplatky — jsou v diagramu zndzornény modrou barvou. Nejprve probéhne piijem
materidlu na rampé¢. Ten je odvezen do moucnice, skladu pro mazarnu nebo skladu aromat.
Z moucnice pokracuje na pekarnu a odtud do skladu platt. Ze skladu plati se také odvazeji
do mlynice, kde se mele zlom a ten se odvazi do skladu zlomu. Ze skladti jde material na
mazarnu, kde namazanim vznikaji oplatky aty sméfuji na balirnu, kde prob¢hne jejich
ofezani a zabaleni. Néasledné jsou na balirné baleny do krabi¢ek a odvezeny na rampu.
Materidlovy tok krémovych oplatki je shodny uvSech druhd. Jedinou vyjimku tvofi
bezlepkové oplatky, které jsou zpracovany oranzové. Rozdil je ve skladovani mouky, ta je
momentalné uloZena ve skladu mazarny, kde nehrozi kontaminace jinou moukou. Hotové

bezlepkové oplatky jsou uloZeny ne pfimo na balirné, ale ve vlastnim skladu.
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Spékané oplatky — jsou v diagramu znazornény cervené. Postup je podobny jako
u krémovych oplatkd, ale misto na mazarné se material potkava na spékarné. Zde vznikaji

oplatky, ty jsou na balirn¢€ opé€t zabaleny do krabicek a expedovany.
Krabi¢ky — na diagramu zelené. Po piijmu sméiuji do jednoho ze skladi krabicek, nejCastéji

do skladu 1. Odtud jsou sbirany podle potieby na balirnu, kde jsou naplnény oplatky.
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Obrazek 13: Spagetovy diagram materialového toku (vlastni zpracovani)

V nasledujici tabulce jsou zaneseny vzdalenosti jednotlivych materialovych tok.

Tabulka 4: Vzdalenosti sou¢asnych materidlovych toki (vlastni zpracovani)

Tok Vzdalenost [m]
Krémové oplatky 284
Spékané oplatky 213

Bezlepkové oplatky 327

Krabicky 113

8.4 Skladové prostory

Firma CLIP vyuziva skladové prostory z naprosté vétSiny ve vlastnich prostorech, sklady si
najimd pouze od tiskarny Bauch & Navratil v Novém Mést¢ nad Metuji a tiskarny

Dekameron v NevSové u Slavic¢ina.
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Vlastni sklady jsou v budové umistény tak, aby co nejvice vyhovovaly potfebam firmy,
nicmén¢ z jejich rozmisténi je patrné, ze byly vytvareny tzv. ,,za pochodu‘ a vytvoreny tam,
kde bylo misto. Jako kriticka se jevi absence dostatecné velkého skladu na mouku, cukr, olej
a cokoladové pecky, které byvaji od ptijmu ¢asto uskladnény na ramp¢, dokud se neuvolni
misto ve vnitinich skladech. Rampa je sice kryta a jsou na ni umistény pasti a odpuzovace
na hlodavce a odpuzovace ptakil, nicméné i piesto, ze materidl je takto uskladnén vétSinou

maximaln¢ 2 dny, toto feSeni neni pro potravinaisky provoz v zadném piipad¢ vhodné.

8.4.1 Sklad pro pekarnu

Sklad pro pracovisté pekarny je umistén v jeji t€sné blizkosti. Je zde uskladnéna mouka,

Vajahit, susend syrovatka a kakao.

Jak jiz bylo fe€eno, sklad pro pekarnu neni dostate¢né velky. Je zde misto na 8 EUR palet.
To by dostacovalo v ptipadé€, ze mouka miize byt ihned po dodani pouzita do tésta. To ale
nelze, protoze tésto z Cerstvé mouky po upeceni praska a vznika velké mnozstvi odpadu ve
vSech procesech vyroby, at’ uz jde o spékani ¢i mazani oplatkti. ProtoZze musi mouka chvili
odpocivat, celkovy pocet palet mouky je cca 12-15. Palety, které se do moucnice nevejdou
musi lezet venku na ramp¢ a zavazi se az kdyZ se uvolni misto. Navezeni palet je navic
komplikované. Prvnim diivodem je malo prostoru ve skladu, kdy je slozité palety rotovat.
Proto se ¢eka, az bude jedna fada prazdna a ta se naveze. DalSim diivodem je to, Ze se témet

vzdy musi vyklizet chodba, na které jsou umisténé prepravky bud’ prazdné, nebo s oplatky.
Nékteré materidly pro pekarnu jsou navic umistény na mlyné odkud je pracovnik mlyna nosi
po menSich davkach, ¢imz vznika dalsi zbyte¢ny presun materidlu.

Problémy skladovych prostor pro pekarnu byly ohodnoceny tfemi vedoucimi pracovniky na
Skale 1 (neyjmensi problém) az 3 (nejvétsi problém), hodnoceni se nemohlo opakovat. Tyto
body byly secteny a vyhodnoceny.

Tabulka 5: Obodované nedostatky skladovych prostor pekarny
(vlastni zpracovani)

Problém Body
1. Mala moucnice 8
2. Sklad na vice mistech 7
3. Komplikované navazeni materidlu| 3
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8.4.2 Sklad pro mazarnu

Materidly pro mazarnu jsou umistény celkem v 5 mistnostech po celé firmé. Na mlynici, ve
skladech s aromaty, s Cokoladovymi peckami a tukem, ve sklad¢ s oplatkovym zlomem a ve

sklad¢ s platy.

Cokoladové pecky atuk se navazi na paletich stejné jako mouka, jsou zde tedy stejné
problémy s plnymi chodbami. Aromata jsou objednavana ve 25litrovych kanystrech, ze
kterych jsou plnény mensi kanystry s kohoutkem umisténé pifimo na mazarné. Néktery
materidl pro mazarnu je opét umistén v mlynici. VétsSinou jde o susené plody a jiné slozky
do krémd, které se na mlynici melou a dale ptipravuji pro pouziti na mazarn¢. Protoze je od
sebe mlynice a mazarna umisténa asi 70 metrii, dochazi opét ke zbytecnému pohybu, ktery
bychom mohli eliminovat vhodnym uspofaddnim mistnosti. Tyto problémy byly podrobeny

stejnému hodnoticimu systému jako skladové prostory pekarny.

Tabulka 6: Obodované nedostatky skladovych
prostor mazarny (vlastni zpracovani)

Problém Body
1. Sklad na vice mistech 9
2. Komplikované navaZzeni materialu| 6
3. Pfelévani aromat 3

8.4.3 Sklad pro spékani

Oplatky se spékaji na dvou strojich, oba jsou v rtiznych patrech budovy. Kazd4a spékarna ma
proto vlastni sklad posypek. Ty se ptipravuji v mlynici. Odtud jsou pievazeny do ptislusnych

skladu.

Prvni spékarna se nachazi na stejném patie jako mlynice, vzdalena asi 20 metrii. Pfi navazeni
posypek musi mlynaf piekonat asi 30 centimetr vysoky schod. Druha spékarna je na jiném
patie. Mlynaf musi s posypkou jet asi 50 metrti, zde ji nalozi do nakladniho vytahu asi 1 metr
nad zemi, vyjde schody, z vytahu ji vyjme a ulozi do 10 metri vzdaleného skladu. DalSich

10 metrt pak urazi pracovnice spékani, ktera si pro posypku jde.

Prvni spékarna neni automatizovana, proto se zde pouzivaji oplatky z vlhéirny. Ta je
vzdalend asi 50 metrli, cestou je mirn¢ svazity usek. Ve druhé spékarné je automatizovana
linka s vlastnim vlh¢enim, proto se zde miizou pouzivat nezvlhéené oplatky. Ty je nutné

opét vytahem dopravit do patra a ptivézt ke stroji, stejné tak se odtud odvazi hotové oplatky.
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Vhodnym umisténim skladti dokazeme omezit velké mnozstvi zbytecnych pohybti a ptesunt

materialu.
Stejné jako v predchozich ptipadech byly tyto problémy ohodnoceny.

Tabulka 7: Obodované nedostatky skladovych prostor
spékaren (vlastni zpracovani)

Problém Body
1. Spékarna 2 v jiném patie 8
2. Chyb¢jici automatizace Spékarny 1| 7
3. Schod ve skladé Spékarny 1 3

8.4.4 Sklad pro balirnu

Balirna vyuziva sklady krabicek, které jsou ve firmé celkem 4. Dva jsou na jinych patrech
budovy, dva ve stejném patte. Primérna vzdalenost skladd je 30 metrti. Déle kartony, které
jsou umistény ve skladu asi 20 metrid od balirny. Na balirn€ se krémové oplatky bali do
BOPP folie. Ta je uloZena ve 20kilogramovych rolich asi 15 metr od balicky. Veskeré
zabalené oplatky jsou podle rozmistény rizné€ po balirn€, kazdy druh mé ale své dané misto.
Nejcastéji pouzivané druhy jsou umistény v tésné blizkosti pracovnic. Firma distribuuje také
slané ty¢inky a ¢okolady, ty jsou ve skladu asi 30, respektive 50 metrti od balirny. Spravné
rozmisténé sklady tedy opét usetii spoustu casu tisporou pohybti a presuntl.

Tabulka 8: Obodované nedostatky skladovych prostor
balirny (vlastni zpracovani)

Problém Body
1. Vice skladi krabi¢ek 6
2. Velké vzdalenosti skladtl od balirny| 3

8.4.5 Externi sklady

JiZ bylo zminéno Ze firma vyuziva dva externi sklady. Jeden z nich je v obci NevSova, asi
12 km od sidla firmy. Jsou vném umistény krabicky vytisténé v brnénské tiskarné
Dekameron, ktera firm¢ sklad pronajima. Pro tyto krabicky se jezdi alespon jednou tydné,

vzdy podle aktualni potieby.

Dals§im externim skladem je sklad tiskarny Bauch & Navratil v Novém M¢ésté nad Metuji.
Tiskarna ma vzdy urcity objem vytiSténych krabicek zabalenych v kartonech nachystany ve

sklad¢ a podle potieby firmy je ze skladu pfiveze svoji dopravou.
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Externi sklady nebyly bodovény, vedouci pracovnici se shodli, ze v novém layoutu bude
vhodné zohlednit uskladnéni krabic¢ek v NevSové a vybudovat pro né¢ sklad pfimo v hale.

Skladovani krabic¢ek ve firmé Bauch & Navratil je mozné zachovat.

8.5 Pracovisté Pekarna

Pekarna vyrabi mimo sezénu na jednu sménu od pondé€li do patku ajedna sména je
12hodinova. V sezoné je pekarna v nepietrzitém provozu po cely tyden, smeény opét trvaji
12 hodin. Je zde 6 pecicich stroji o 21 plotnach. Pekarna je klimatizovand. Na jedné sméné
pracuji 3 zaméstnanci a kazdy se stard o 2 stroje. Pokud z néjakého diivodu nejede néktery

stroj, pocet pracovnikll se upravi.

Material pro pekarnu je navéazen jednou az dvakrat tydné do moucnice, kterd s pekarnou
sousedi. Suroviny na peceni oplatkil si berou pracovnici pekarny sami, jesté ve skladu je
navazi na davku tésta a na vozicku prevezou k michackam tésta. Denni spotifeba mouky je
pfi plném vytizeni pekarny 900 kg, tj. 1,5 EUR palety po 15kg pytlech mouky. Sklad
pekérny tedy ve své maximalni kapacité dostacuje na zhruba 5,3 dne vyroby. Druhy t€zsi
materidl je olej. Ten firma nakupuje v 101 obalech. Na pekarnu vzdy mnozstvi potfebné na

denni vyrobu.

Denni kapacita pekarny je 125 beden po 480 platech = 60 000 ks suchych platd. Za
predpokladu, Ze denni vyroba pekarny by byla vyuZita pouze na oplatky (ne trojhranky ¢i
laznénky), stacilo by to na asi 250 kartonli oplatkii. Z toho vyplyva, Ze 24hodinovy rezim

pekérny je nutny pro bezproblémovou vyrobu.

Uklid na pekarné probiha podle potieby, pracovnici vzdy zametaji, &isti stroje od zlomkd

oplatkili a zbytk tésta a vyplachuji ¢erpadla davkovact tésta.

Pracovisté pekarny je téméf pln€ automatizované. Pracovnici musi sami pfivazet materidl na
tésto, michat jej a dopliiovat do zasobnikli Cerpadel. Déle musi ru¢né€ vyprazdiovat kose
supeCenymi platy. NejnovéjSim automatem na pracovisti je Cistic pretok tésta na
upecenych platech. Ten zajisti, ze platy jsou zespodu rovné a 1épe k sobé& ptilnou pfi spékani.

Tento automat zatim neni umistén u vsech stroja.
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Obrazek 14: Layout pracovisté Pekarna (vlastni zpracovani)
Na obrazku mizZeme vidét soucasné rozmisténi pekarny. S1-S6 jsou pecici stroje, M1, M2

jsou michaci stroje na tésto.

8.5.1 Peceni bezlepkovych plati

Pted pec¢enim bezlepkovych plati vzdy musi byt dany stroj vycistény od jakychkoliv zbytki
tésta z predchozich déavek. Je diikkladné proplachnuto €erpadlo, pecici plotny jsou zbrouSeny
a navoskovany. Hotové bezlepkové platy jsou ukladany do zvlastnich beden a skladovany
mimo vyrobky z pSeni¢né mouky. Kviili povaze vyroby a layoutu zatim neni mozné péct

bezlepkové platy nepftetrzité.

Pracovisté pekarny by nejvice téZilo ze zlepSeni skladovani, jesté vétsi automatizace provozu

a zmény layoutu pracovisté. Problémy byly opé&t ohodnoceny, tentokrat na skale 1 az 6.

Tabulka 9: Obodované nedostatky pracovisté
Pekarna (vlastni zpracovani)

Problém Body
1. Peceni bezlepkovych plath 18
2.-3. Olej v 101 obalech 11
2.-3. Vzdélenost skladu od michacek| 11
4. Mouka balena v pytlich 10
5. Sklady na vice mistech 7
6.

Soucasny layout pekarny 6
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8.5.2 Udrzba pekarny

Reaktivni udrzba — spociva predevsim v opravach pecicich stroji. Nejéastéjsi zavadou je
zanesené Cerpadlo. To je béhem ptl hodiny vy¢isténo a znovu uvedeno do provozu. Dalsi
zavadou byva porucha pecici plotny. Pfi¢inou je ve vétSin€ piipadi posSkozena teplotni
sonda. Pokud neni ve firmé Gidrzbaf, plotna je pouze odpojena. Udrzbat vyméni teplotni &idlo
a plotnu zpatky zapoji. Jiné drobné zavady lze vétSinou fesit napf. restartovanim stroje nebo
zapnutim proudovych chranicii na pristrojové desce. Tyto zavady nelze pifedpovidat nebo by

to bylo velmi obtizné.

Plinovana udrzba — ta je provadéna mimo sezonu, tzn. od listopadu do unora. Byvaji
vyménény opotiebované ¢asti, zkontrolovana pfistrojova deska, Cerpadla a celkovy stav

stroje.

Preventivni udrzba — pecici stroje na pekarné byvaji podle potieby odstaveny a vycistény
brousenim pecicich ploten. Dojde k odstranéni pripaleného tésta a nedochazi k lepeni plati
na plotny. Po vybrouseni jsou plotny osetfeny voskem. Brouseni a o€isténi 1ze v malé mite
provést i za provozu, nikdy ne rukou, ale pfipravenymi pomiickami (dlouhd ty¢, ocelové

kartace).

8.6 Pracovisté Mlynice

Na mlynici jsou dva pracovnici. Jeden odpovida za mleti odpadi z vyroby, které jsou pozdéji
podle druhu pouzity bud’ do posypek na spékdni nebo do krémii na mazarné. Takto
ptipraveny zlom poté odvazi do skladu a ze skladu na mazarnu. Druhy pracovnik ptipravuje
posypky a chystd materidl pro mazarnu. Posypky se michaji ve velkém cukrafském hnétaci,
po zamiseni jsou piesypany do plastovych nddob a odvazeny do spékaren. Ptiprava
materidlu na mazarnu obnasi pfedev§im mleti susenych plodii nebo ofechli a naméceni do
aromatu. Takto nachystanym materidlem poté mazarnu zéisobuje. Déale na mazarné
kontroluje zasobu aromat, pokud je potieba, doplni je z vedlejSiho skladu. Dalsi povinnosti
tohoto pracovnika je vyvazeni palet z balirny na rampu a tklid rampy — napiiklad odnos

vracenych kartonll do skladu, uklizeni palet po nakladce aj.
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Obrazek 15: Spagetovy diagram pracovniho dne mlynaie (vlastni zpracovani)
Na $pagetovém diagramu mlynéie jsou zobrazeny veskeré jeho pfesuny za sledovany den.
Ty samoziejmé nejsou kazdy den stejné. Muze se liSit predev§im pocet vyvazeni palet
a pocet zadsobovani mazarny a spékaren. Nékdy se mize stat, ze mlynar stravi vétsSinu dne

na mlynici vyrobou posypek, které rozveze do skladt spékaren a odchézi.

8.6.1 Presuny na mlynici

U vSech béZznych tras, po kterych mlynaf bézné chodi, byl zméten pocet krokl.. Ten byl
prepoctem 1 krok = 0,75 m pfeveden na celkovou vzdéalenost v metrech. Tyto hodnoty byly
zaneseny do nasledujici tabulky, spole¢né s béznou Ccetnosti téchto tras a celkovou
vzdalenosti, kterou mlynaf denn¢ ujde. Denni vzdalenost byla spoctena pro dny v sezoné,
pozorovanim bylo zji§téno Ze pro mimosezonni obdobi miizeme zmensit vzdalenost o 25 %.

Roc¢né tak mlynai ujde az 980 km.
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Tabulka 10: Vzdalenosti tras mlynare (vlastni zpracovani)
Pocet Vzdalenost Pennl Cellfova
Trasa o cetnost vzdalenost
krokiu [m]
[m]
Mlyn — Rampa — B’ahma — Rampa 160 120 10 1200
— Mlyn
Mlyn — Nakl. vytah — Patro —
Sklad Spékarny 2 155 116,25 4 465
Mlyn — Rampa - Sklad kartonti — 132 99 10 990
Mlyn
Mlyn — Sklad zlor?u — Mazéarna — 130 97,5 4 195
Miyn
Mlyn — Sklad za pekarnou — Mlyn 120 90 15 1350
Mlyn — Mazarna — Mlyn 100 75 5 375
Mlyn — Sklad Spékarny 1 — Mlyn 32 24 6 144
CELKEM 4719

8.6.2 Udrzba mlynice

Na mlynici probiha pfedevsim reaktivni udrzba. Pokud dojde k poskozeni nékterého ze
stroju, je diagnostikovan a co nejrychleji opraven. Mimo sezénu probihé planovana udrzba,
jsou zkontrolovany mechanické ¢asti hnétace a mlyna na zlom, podle potteby jsou opraveny

nebo vyménény.

8.7 Pracovisté Mazarna

Na mazarné probiha vyroba krémovych oplatkii a trojhranka. Pfi plném vytizeni je na jedné
sméné celkem 9 pracovnikii, ztoho 2 michac¢i zodpovédni za ptipravu krémi. Pfi
dvousménném provozu je tedy potieba 18 zaméstnancll. Piipadné absence fadovych
pracovnikl je mozné vykryt lidmi z jinych oddé€leni. Neni ale jednoduché takto pfefazovat
pracovniky, protoze potom chybi na své piivodni pozici a musi dochdzet k upravam vyroby
nebo itinerare expedice. Pracuje se zde od pondéli do patku v maximalné dvousménném

provozu, vyjimecné i o vikendu.

Jsou zde umistény celkem dva hnétaci stroje, dva rozpoustéci kotle na tuk a ¢okoladu a tii
mazaci stroje. Dva z nich jsou vybaveny automatickym piikladacem suchych plath, ktery
u kazdého stroje nahradil jednoho pracovnika. ProtoZe jsou nové, musi se stale kontrolovat

a upravovat, aby se co nejlépe pfizpusobily provozu na mazarné.
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Obrazek 16: Layout pracovisté Mazarna (vlastni zpracovani)
Na obrazku je zndzornéno soucasné rozmisténi mazarny, véetné jednoho ptilehlého skladu,
odkud si nej¢astéji material berou sami mazaci. S1-S3 jsou mazaci stroje, M1, M2 jsou
michaci stroje na krémy a K1, K2 jsou kotle na rozpousténi tuku a ¢okolady. Na paleté vedle
kotlt jsou nej€astéji pouzivané cokoladové pecky. Uprostfed mazarny je vidét nosny sloup
budovy.

vV

krabicemi s ¢okoladovymi peckami ¢i tukem a 60kilogramovym kotlem plnym krému. Déle
jsou zodpovédni za dolévani krému do davkovace na stroji, pfivazeji suché platy na
namazani a odvazi bedny s namazanymi oplatky. Michadi se nestaraji o zasoby materialu,

za ty je zodpoveédny mlynaf nebo skladnik.

Radovi pracovnici mazarny obsluhuji mazaci stroje. Jeden pracovnik do stroje vklada suché
platy. U stroje bez automatického ptikladace stoji jeSté dva pracovnici pfi vyrobé oplatkli
ajeden pracovnik pfi vyrobé trojhrankd. Ti po namazani piikladaji platy na krém
a kompletuji oplatky, které zvazi a ptipadné€ oznaci Stitkem v piipadé, kdy jsou leh¢i nebo
naopak t€z$i. U stroju s automatickym piikladacem stoji jen jeden pracovnik, ktery oplatky
odebira a vazi.

Problémem automatického piikladace je jeho neschopnost vzdy spravné pienést pouze jeden

suchy plat. Nékdy dochézi k preneseni dvou suchych plati. Pracovnik na konci linky tedy
musi hlidat tuto situaci a piebyte¢ny plat odhodit do odpadu.
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Tabulka 11: Obodované nedostatky pracoviste
Mazarna (vlastni zpracovani)

Problém Body
1. Rozméry mazarny (malo mista)| 15
2. Soucasny layout mazarny 12
3. Sklady na vice mistech 9
4. Nizka Groven automatizace 6
5. Vyroba bezlepkovych oplatki | 3

8.7.1 Vyroba bezlepkovych oplatkii

Vyroba bezlepkovych oplatkii probiha vzdy v pondéli, kdy jsou stroje ¢isté. Pracovnici si
musi davat velky pozor na kiizovou kontaminaci, protoze vyroba probiha v jedné mistnosti
s béznymi oplatky. Protoze ale nedochdzi k praSeni ¢i jinému rozptylovani lepku po

mazarng, je tato vyroba bezpecna. To ostatné prokazuji opakované testy v laboratofich.

Bezlepkové oplatky se vyrabi v ptichuti ¢okolada a vanilka. Je to nejjednodussi zptisob, jak
zamezit pritomnosti lepku, protoze se pouze rozpusti cokoladdové pecky a namazou se na

bezlepkové platy.

Bezlepkové oplatky jsou poté uskladnény spolecné s bezlepkovymi platy mimo vyrobky

z pSeni¢né mouky.

8.7.2 Udrzba mazirny

Na mazarnég se provadi takeé predevSim reaktivni drzba. Nejkriti¢téjsi jsou pasy na mazacich
strojich, které mohou prasknout. Déle fetéz, ktery pfendsi vykon motoru na pésy a také pii
unavé materidlu praska. Na stroji muize dojit k n€kolika dal$im, neptfedvidatelnym
porucham. Mimo sezénu opét probihd planovana udrzba, stroje jsou zkontrolovany

a potfebné Casti jsou opraveny.

8.8 Pracovisté Spékani

Spékaci pracovisté jsou celkem dvé. Jedno je umisténo v patfe kde se nachdzi vyroba
(pracovisté 1), druhé je o patro vys (pracovisté 2). Na pracovisti 1 pracuji v jednosménném
desetihodinovém provozu dva pracovnici. Na pracovisti 2 je diky automatické lince pouze
jeden pracovnik a smény jsou zde osmi az dvanactihodinové. ProtoZe na pracovisti 2 muze

byt jen jeden zaméstnanec, mize se zde v pripade potieby vyrabét v neptetrzitém provozu.
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To by $lo ina pracovisti 1, nicméné by firma musela zaméstnat dalsi dva pracovniky na

spékani, ptipadné je vyclenit ze stalych zaméstnancti. To by ale narusilo fadny chod firmy.

8.8.1 Udrzba spékani
UdrZba pracovisté 1

Na pracovisti 1 probiha pouze planovana udrzba. Nejvétsi zavada na spékacim stroji se

vyskytla asi pted tfemi lety, kdy doslo k poruse ptevodovky.

UdrZba pracovisté 2

24

je ve firm¢ nova, proto musi byt ¢asto kontrolovana a mnohdy dokéze piekvapit novou
zavadou. Do firmy ¢asto piijizdi vyrobce linky a provadi kontrolu, servis a setfizeni. Mimo

sezonu opét probihd planovana udrzba, dochazi k vyméné opotiebenych ¢asti.

8.9 Pracovisté Balirna

Na balirnu smeétuje veskera produkce firmy. Na tomto pracovisti je jednosménny provoz
a pracuje zde 15 zaméstnancti, v sezon€ doplnénych v jednu chvili az 15 brigddniky. Prvni
zaméstnanci pfichazeji v 6 hodin rdno. Velkd ¢ast zaméstnancli balirny jsou maminky
s malymi détmi, pfichazeji proto i v 8 hodin. Oplatky z mazarny se na balirn¢ ofezavaji,
krajeji na trojhranky nebo ldznénky, a nakonec se bali do BOPP folie.

vvvvvv

ale pouze zaméstnanec s dostateCnou praxi bude schopny plnit nastavené normy tak, aby

nezdrzoval vyrobu.

Vedouci vyroby — jedind ze zminénych pozic, kterou nedokaze zastat nikdo jiny, kromeé
majitelky firmy. Planuje téméf veSkerou vyrobu kromé pekdrny. Kazdy den podle
objednavek zadava vyrobu na mazirnu a sestavuje itineraf pro zameéstnance balirny. Ac
z tohoto popisu zni pracovni pozice velmi jednoduse, pracovni néplii vedouciho vyroby se

sklada z dalSich mnoha dil¢ich tkola a zabere nékolik hodin denné.

Razi¢ — na balirné zodpovida za sbér krabicek a jejich oznaceni spravnym datem spotieby
na automatizované datumovacce, ptipadné jinym, dopliiujicim textem.

OrezavaC — ofezava oplatky pfichdzejici z mazarny. Jde pfedevSim o vizudlni Gpravu

oplatki, kdy dojde k odstranéni pretokt krému.
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Obrazek 17: Layout pracovisté Balirna (vlastni zpracovani)
8.9.1 Priprava

Podle itinerafe vytvofeného vedoucim vyroby jsou pro kazdou objednavku nasbirdny
krabi¢ky, ty jsou opatfeny datumem a uvolnény pro plnéni. Pokud jsou veSkeré potiebné
oplatky zabalené, pracovnici pouze naplni narazené krabicky, ty v kartonech nosi na paletu

a ta je vyvezena na rampu. Pokud nejsou, je nutné vykonat nasledujici operace.

Ofezavani — je nutné u vSech krémovych oplatkt. Jak jiz bylo fec¢eno, jedna se hlavné
o vizudlni uUpravu oplatkli, které jsou z mazarny poteCené krémem. Tyto pietoky jsou
ofezany a oplatky jsou tak pro zédkaznika lakavéjsi. Trojhranky se ale ofezavaji také z toho
davodu, Ze by se bez této operace nevesly do misky, ve které se pozdéji bali. Otfezavat miize

opét kdokoliv, ale jak jiz bylo feceno, normu zvladne plnit pouze zkuSeny pracovnik.
Krajeni — pokud jde o trojhranky ¢i laznénky, musi byt nakrajeny. Trojhranky se kraji do
misek z OPS a diky tomu se snadnéji bali. Tuto praci mize vykonavat kdokoliv, v sezéné
nejcastéji kraji brigadnici, protoZe staci dva az tii dny k zauceni.

Baleni — oplatky se po vSech ptedchozich operacich bali do BOPP folie. Ta je vhodna pro

piimy styk s potravinami. Baleni miiZze opét provadét kterykoliv pracovnik, nicméné naplno



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

vyuzit kapacitu balici linky nezvladnou vSichni pracovnici balirny. Linku je nutné
pfetypovat pro rizné druhy oplatkti — kulaté a trojhranky, laznénky, oplatky balené po 1 ks,
laznénky balené po 1 ks. Pietypovat a sefidit linku umi ve firmé 6 lidi, je tedy velmi

nepravdépodobné, ze by nebyl ve firmé nikdo s touto znalosti a vyroba kviili tomu stéla.

Ostatni vyrobky — tyto vyrobky jsou pfipravovany v ,kuchynice* dvéma pracovnicemi,
které v sezon¢ dopliuji brigadnice. Jednd se o namaceni laznének do ¢okolady, plnéni
sklenic suSenymi plody ¢i ofiSky, vyfezavani tematickych oplatkl (velikonocni,
valentynské, vanocni, ...) a baleni cokolad. Nachystané vyrobky jsou pfevezeny na balirnu,

kde jsou baleny do kartontl a expedovany.

8.9.2 Priprava bezlepkovych oplatku

Stejné jako na ostatnich oddélenich, s bezlepkovymi oplatky se zde pracuje po velkém
uklidu, nejcastéji tedy v pondé€li. Kazdy stroj, na kterém se s oplatky pracuje, je peclivé
vyfoukdn vzduchem a oCistén. Aby se minimalizovalo riziko kiizové kontaminace,
bezlepkové oplatky jsou ze skladu pfivezeny pouze v ptipadé, ze budou ihned zpracovany

ey e

testy.

8.9.3 Expedice

Pokud jsou vSechny oplatky zabaleny, pracovnici je plni do krabicek. Na tuto ¢innost byla
vypracovana norma, ktera je v soucasné dob¢ kontrolovana pracovnim vykazem, za ktery si
odpovida kazdy zaméstnanec sam. Pfed zavedenim vykazu byly casto problémy
s dodrZzovanim norem, nicmén¢ po jeho zavedeni tyto problémy opadly a dojde k nim pouze

velmi sporadicky. Za plnéni nad normu jsou zamé&stnanci odménovanti.
Z balirny se také expeduji vyrobky pfipravované v, kuchyiice* ataké slané tyCinky.
Vyrobky z kuchynky se pouze zabali do kartond, ty€inky se je$t€¢ musi opatfit obalem

s pozadovanym motivem, poté se bali do kartonil a expeduji.

8.9.4 Presuny na balirné

Pro balirnu bylo provedeno stejné méteni vzdalenosti béznych tras. Na tomto pracovisti neni
mozné presné spocitat Cetnost jednotlivych tras na den ani celkovou vzdélenost, protoze po

ruznych trasdch vzdy chodi riizni pracovnici a jednotlivé trasy nejsou prochazeny pravidelné
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— naptiklad sklady krabicek 3 a 4 nemusi byt za tyden vyuzity ani jednou. V novém layoutu

by bylo ideélni trasy zkratit a nékteré, pokud to bude mozné, i zrusit.

Tabulka 12: Vzdalenosti tras na balirné (vlastni zpracovani)

Trasa Pocet krokti | Vzdalenost [m]
Balirna — Sklad Krabicky 3 — Balirna 140 105
Balirna — Sklad Krabicky 4 — Balirna 90 67,5

Oftezavacka — Trojhranky — Otfezévacka 70 52,5
Balirna — Sklad Krabicky 1 — Balirna 68 51
Balirna — Sklad ty¢inek — Balirna 66 49,5
Balicka — Sklad Folie — Balicka 54 40,5
Balirna — Sklad Krabicky 2 — Balirna 52 39
Balirna — Sklad kartoni — Balirna 42 31,5

Nejdelsi trasy jsou mezi balirnou a sklady krabicek 3 a 4. To je pfimym disledkem jejich
umisténi v jiném patfe budovy. Navic je nutné jet vytahem, cesta o patro niz trva 20 vtefin.

Vytah také mize byt v jiném patie, cesta je tak znateln¢ delsi.

8.10 Distribuce oplatkii, rampa

Oplatky v kartonech jsou na paletaich nebo vozicich odvezeny na rampu, kde cekaji na
naloZeni a odvoz. VétSinou na rampé nejsou ani den, pokud nejsou piipraveny v patek na
pond¢li. Rampa je ale krytd a chranénd proti neduhlim pocasi, oplatkim uloZenym venku se

proto nic nestane.

Firma disponuje dvéma dodavkovymi vozidly, jednim s kapacitou 200 kartonti a druhym
s kapacitou 380 kartontl. Toto slozeni firmé& vyhovuje, protoze naplnit tyto dvé dodavky tak,
aby trasa byla pro fidi¢e inosna, je jednodussi neZ vymyslet rozumné dlouhou trasu pro dvé
velkd auta.

Rampa je jedinym mistem jak pro piijem, tak odvoz zbozi. Casto se zde potkavaji zavoznici
rozvoz. Kvili sdilenému dvoru s hotelem Litovel sem pfijizdi také vozidla zasobujici toto

ubytovani, coz opét Casto pisobi komplikace.

Pro hladky pribéh piijmu a nakladky zbozi by bylo idealni mit rampu bud’ vétsi, nebo

z hlediska zachovani linearity vyroby mit pfijem a expedici odd€lenou na dvou rampéach.
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8.11 Shrnuti analytické ¢asti

V analytické casti byl popsan soucasny stav firmy a jednotlivych pracovist, ktera byla

analyzovana za ucelem navrhu nového layoutu. Byly zjistény tyto nedostatky:
Nevhodné usporadani vyroby

Protoze s rostouci produkci firmy bylo nutné rozsifovat vyrobni prostory, délo se tak podle
momentalni potfeby. Piedev§im sklady byly umistény tam, kde bylo zrovna volné misto.

Takto vzniklo n€kolik skladl suchych plath, celkem 4 sklady krabicek atd.

Pracovisté, kterd by méla byt umisténa v tésné blizkosti jsou od sebe v soucasnosti velmi
vzdalena, proto se ve firme provadi spoustu zbyteénych pohybt a presunti materidlu. To je

znatelné predevsim u pracovnika na Mlynici.
Nevhodné usporadani jednotlivych pracovist’

Z analyzy soucasného stavu pracovist vyplynulo, ze je mozné jejich vylepsit jejich
usporadani. Dojde tak ke zkraceni materidlového toku, pracovnici se nebudou naméhat
zbyte¢nymi piesuny ¢i manipulaci s materidlem.

Velké vzdalenosti

Velké vzdalenosti mezi jednotlivymi pracoviSti prameni z uspofadani vyroby. Nejdelsi
vzdalenost, kterou musi néktery z pracovnikli pifekonat, je az 120 metrii z pracoviste

Mlynice. Vhodnym uspotfadanim vyroby by Slo tuto vzdalenost zmensit na niZ§i desitky

metru.
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9 PROJEKT

Analyzou soucasného stavu pracovist’ si firma ujasnila, ze pro jeji dalsi rast a rozvoj je
duilezité vystavét novou vyrobni halu. Cilem projektu bude vybudovat moderni halu spliujici
standardy dnes$ni doby. Firma pozaduje, aby byly v novém projektu feSeny vsSechny
problémy, které povazuje za dulezité. Pro projekt byla vypracovdna rozsahld analyza
materidlovych toku, soucasného layoutu firmy a moznych smért, kterymi se miize firma

ubirat pii budovani

9.1 Vseobecné informace
Nazev projektu: Projekt ndvrhu nové vyrobni haly
Datum zahajeni: 06/2021
Planované datum dokonceni: 05/2022
Projektovy tym: Majitelka spolecnosti
Vedouci vyroby
Externi spolupracovnici
Diplomant

Cil projektu: Navrh layoutu nové vyrobni haly

9.2 Casova analyza projektu

Dulezitou soucasti projektu je cCasovy harmonogram. Pomahd ujasnit dobu trvani
a navaznosti jednotlivych ¢innosti projektu. DodrZzovanim harmonogramu dojde k eliminaci

prodlev v projektu a zjistime, kdy pfiblizn€ bude projekt hotov.

Cinnosti Mésice | 06/21|07/21|08/21|09/21|10/21| 11/21|12/21| 01/22|02/22| 03/22| 04/22| 05/22
Konzultace s vedenim firmy

Definice projektu

Sbér podklad(i pro analyzu
Analyza soucasného stavu
Zpracovani zjisténych dat
Vyhodnoceni dat

Tvorba nového layoutu
Vyhodnoceni projektu
Prezentace vedeni firmy
Vybér dodavatele

Rozhodnuti o vystavbé haly

Obrazek 18: Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovéni)
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9.3 Rizikova analyza RIPRAN

Analyzou RIPRAN jsme schopni definovat veSkera rizika, ktera hrozi naplanovanému

projektu. Ziskame tak podklad pro feseni ptipadnych nezadoucich stavii projektu.

5 «© PST PST PST
=
% = Riziko rizika Scénar scéndare | celkem | Dopad Opatreni
i [%] %] | %]
Spatné zvolené metody Volba novych Dostatecna
) 20 ) 100 20 SD .
analyzy metod analyzy priprava
Ukonéeni P
. . 10 1 VD Spravna definice
Neochota firmy ke projektu . .
. 10 — — projektu a jeho
spolupraci Nova jednani o e
] 90 9 SD cild
projektu
+ . . Nutnost Dbéat na spravny
Spatné sesbirand data . oL .
) 15 opakovat sbér 100 15 SD prubéh shéru
pro analyzu
dat dat
. . A Nutnost Konzultace s
Spatné provedena . .
) 15 opakovat 100 15 SD firmou b&hem
analyza . |
analyzu analyzy
Ukonceni
. 20 2 VD
. projektu Konzultace s
Nesouhlas firmy s . . .
o . 10 Uprava firmou béhem
navrhnutymi zménami . .
navrZenych 90 9 MD tvorby ndvrhu
Zmén
« o oo . Pribé&ind
Nenaplnéni cilu Projekt je L.
. 5 o 100 5 VD kontrola plnéni
projektu neudspésny

cild

Obrazek 19: RIPRAN analyza rizik projektu (vlastni zpracovani)

Nejvétsi rizika projektu plynou z nekvalitni komunikace s vedenim firmy. Tato rizika

mohou ohrozit cely projekt ajeho splnéni. Opatfeni vedouci k pfedchézeni témto

problémim plynou z dostatecné komunikace smérem k vedeni firmy. Dulezité je také

prabézné kontrolovat vysledky provadénych praci a plnéni cilii projektu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

10 NAVRH LAYOUTU

Aby bylo mozné navrhnout novy layout a maximalizovat pfinos tohoto feseni pro firmu,
analyze byla podrobena vSechna pracovisté i skladové prostory. Vedeni firmy by se rado

zaméfilo na navrzeni layoutu pro vybrand pracovisté a samoziejmé pro celou halu.

10.1 Kritéria pro navrh layoutu

Layout bude po konzultaci s vedenim firmy navrZen tak, aby doslo k minimalizaci a zkraceni
materidlovych tokl jak na vybranych pracovistich, tak mezi nimi. Projektovy tym mél tfi
schizky, kde byl feSen ndvrh nového layoutu na zdklad€ pfipravenych materiald. Po
vyhodnoceni analyzy firma povazuje za kli¢ové sjednoceni skladovych prostor a zkraceni

vzdalenosti tras pracovnika Mlynice. Dal$im kritériem je také cena vystavby.

Po prizkumu trhu bylo rozhodnuto o vytvofeni navrhl s vyuzitim modularni a zdéné

vystavby.

10.2 Navrh layoutu vybranych pracovist’

Pro navrh nového mikrolayoutu byla pracovisté vybrana po konzultaci s vedenim firmy. To
si ptalo zpracovat layouty pro pekarnu, mazarnu a balirnu. Layouty jsou navrZeny s ohledem

na bodovani z analytické ¢asti.

10.2.1 Mikrolayout pekarny

Analyzou byly zjiStény problémy, které jsou zplsobeny sou€asnou situaci na mazarné

z pohledu layoutu pracoviste, celé firmy a zplisobu zasobovani. Jsou to tyto problémy:

Peceni bezlepkovych plati — tento problém by $lo vyfesit pouze zakoupenim nového
peciciho stroje, ktery by byl vyhrazen jen pro bezlepkové platy. Protoze by byl layout
uzpusoben pritomnosti dal$iho stroje, nebyl by problém s jeho umisténim. Je ale nutné

zvazit, jestli je potieba bezlepkovych plath takova, aby bylo nutné kupovat novy stroj.

Olej v 101 obalech — v soucasnosti je nutné oleje ru¢né prenaset z rampy, piipadné si paletu
priblizit ke skladu oleje a tam ji vyskladat do regali. Odtud jsou 101 obaly pfendseny na
pekérnu podle denni potieby (vzdy minimalné 60 litrl). Firma miize zacit nakupovat olej
v jinych obalech. Soucasny dodavatel nabizi mimo 101 obalii také 451 sudy a plastové
kontejnery o objemu 580 nebo 900 litrii. Pro pokryti mési¢ni spotieby firmy lze doporucit
vyuziti dvou 900litrovych nadrzi. NadrZ by byla umisténa pfimo na pekarné, kam by byla
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pfivezena na paleté. Dojde tak k eliminaci zbytecné manipulace s olejem. Nabizena cena

u 101 obalil nabizi cenu 58 K¢&/1, u 9001 nadrze pak 55 K¢&/1, srovnani je v nasledujici tabulce.

Tabulka 13: Néaklady na olej podle objemu obalu
(vlastni zpracovani)

Me¢si¢ni spotteba = 1680 1 | 101 obal 9001 nadrz
Cena za litr [K¢] 58 55
Cena mésicni spotieby [K¢] 97 440 92 400

Uspora mési¢né| 5 040 K¢
Uspora roéné | 60 480 K¢

Vzdalenost skladu od michaéek

Vzdalenost v soucasnosti je 27 metri. V novém layoutu navrhuji umisténi mouky piimo
u michacek tésta, ptipadné vyuziti silaZnich vézi.
Mouka balena v pytlich

Mouku firma odebira v 15kg pytlich. Ty jsou vhodné pro manipulaci, nicméné lozené na
paletach zabiraji velké mnozstvi mista. Pokud by firma méla moznost ufinancovat takové
feSeni, navrhuji vybudovani venkovnich sil na mouku z venkovni strany pekarny. Kalkulace
na silazni véz v takové konfiguraci s periferiemi, které jsou nutné pro provoz pekarny, je
4 000 000 K¢&. Tim zcela eliminujeme manipulaci s moukou a usetiime nékolik m? skladové
plochy a pfi velkokapacitnim odbéru dodavatel nabizi lepsi cenu za kg mouky. Zde uz je
finan¢ni Gspora zajimavejsi.

Tabulka 14: Néklady na mouku podle objemu odbéru
(vlastni zpracovani)

Me¢si¢ni spotieba =27 000 kg | 15kg pytel silo
m? skladovych prostor min. 8 4,7
Cena za kg [K¢] 17 14
Cena me¢sicni spotieby [K¢] 459 000 378 000
Rozdil mésicné| 81 000
Rozdil rocné 972 000

Protoze rozdil v ndkladech na spotiebu je 81 000 K& mésicné, respektive 972 000 K¢ rocné,

naklady na vybudovani sila by se firmé na uspote za mouku mohly vratit za 4 az 5 let. Dalsi

vvvvvv
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mesi¢né nevyhazovala asi 1 800 pytli na mouku, nemusela by je skladovat a odvazet na
skladku.

Sklady na vice mistech

Reseni tohoto problému je jednoduché. Sklady budou v novém layoutu umistény tak, aby

veskery material byl uskladnén pfimo u pekarny.
Soucasny layout Pekarny

Tento problém prameni predevsim ze soucasné elektroinstalace, vodoinstalace a skladovych

prostor. Pekarnu navrhuji usporadat do kruhu okolo michacek tésta.

Prvni navrh pro layout Pekdrny pocita s vybudovanim silaznich vézi na mouku. Ziskali
bychom ptedevs§im vyznamnou usporu mista a dojde k omezeni ¢etnosti dodavek mouky.
Také vyznamné uleh¢ime pracovniklim pekarny, kteti nebudou muset mouku rozvazovat

z pytld a prevazet ze skladu k micha¢kam. S1-S6 jsou pecici stroje, M1, M2 michacky tésta.

Obrazek 20: Navrh nového layoutu Pekarny €. 1 (vlastni zpracovani)
Navrh layoutu Pekarny €. 2 nevyuziva silazni véze ale stavajici systém zasobovani moukou
v pytlich. Ta by byla uskladnéna v tésné blizkosti michacek na tésto, palety by se musely
pfivazet 1krat za dva dny ze skladu materidlu. Skladnik by tak sice ptivazel palety Castéji
nez v soucasnosti, ale protoZe by byla manipulace s nimi jednodussi, byl by rychlejsi. Také
eliminujeme nutnost pfevozu mouky ze skladu k michac¢kam tak, jak je to v soucasnosti. S1-

S6 jsou pecici stroje, M1, M2 michacky tésta
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Obrazek 21: Navrh nového layoutu Pekarny €. 2 (vlastni zpracovani)
10.2.2 Mikrolayout mazarny
V analytické ¢asti byly jako nejvétsi problémy mazéarny vyhodnoceny tyto:
Rozméry mazarny

V novém navrhu layoutu mohou byt rozméry mazarny zachovany, problém s mistem
prameni ptedevs§im z toho, Ze uprostied mistnosti stoji nosny sloup. Ten samoziejmé v nové

budové nebude, problém s mistem tak bude vyfeSen.
Soucasny layout mazarny

Problém je predevsim umisténi michacich a rozpoustécich kotlt daleko od stroji. Pokud by
staly uprostfed mazarny, doslo by tak ke zmensSeni uslych vzdalenosti za den. Navrhuji proto

kotle umistit uprostied mistnosti a stroje okolo nich.
Sklady na vice mistech

Sklad pro mazarnu bude umistén v jedné mistnosti. Také navrhuji umistit pracovisté mlynice

do tésné blizkosti mazarny, protoZze sem mlynaf asto pfinasi material ze svého pracoviste.
Nizka droven automatizace

Navrhuji dokoupit automatické ptikladace oplatkii 1 na zbyvajici mazaci stroje. Vhodné by
bylo také nakoupit automatické vkladaci stroje, nicméné v soucasné dobé neexistuje takova

technologie, kterd by do mazaciho stroje vlozila vzdy pouze jeden oplatek.
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Aromata

Obrazek 22: Navrh layoutu pracovisté Mazarna (vlastni zpracovani)

Vyroba bezlepkovych oplatkii

Kwvuli dikladnému uklidu mazaciho stroje se nevyrabi asi hodinu a uklid provadéji 2 az
3 pracovnici. Za tuto dobu by stroj vyrobil oplatky za asi 7 800 K¢&. Vcetné mzdovych
nakladu je to asi 8 120 K¢. Tento prostoj by bylo mozné eliminovat zakoupenim nového
mazaciho stroje, ten stoji asi 400 000 K¢. Stroj by se tak zaplatil asi po 50 neprovedenych
¢isténich, misto kterych by vyrdbél. Firma ale musi vyhodnotit, jestli je takové navysSeni

kapacity vyroby bezlepkovych oplatkti nutné.

10.2.3 Mikrolayout balirny

Na balirné je v soucasnosti pét nosnych sloupti a n€kolik stavebnich pii¢ek. To komplikuje
skladovani a pfesuny oplatkii na tomto pracovisti. Praci na balirné ztézuje také velké
mnozstvi skladovych prostor na riiznych mistech a patrech budovy. Cilem nového layoutu
bude vSe pribliZit k balirn¢, ptipadné piesunout piimo do jejich prostor. Do balirny navrhuji

presunout ty¢inky, folie i kartony.
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SPEKARNA

BALICKA

MAZARNA

OREZ
KRAJENI

RAZENI

SKLAD
KRABICEK

LEGENDA:

ROZPRACOVANA
VYROBA

KRABICKOVANI

ZABALENE
OPLATKY

Obrazek 23: Navrh nového layoutu pracovisté Balirna (vlastni zpracovani)

V nasledujici tabulce jsou zapsany vzdélenosti tras, které musely pracovnice balirny urazit.

Diky pfesuntim nebo slouc¢eni skladii dojde k vyraznému zkraceni téchto tras. Trasa pro folie

bude zruSena, budou umistény pitimo vedle balicky. Sklady krabi¢ek budou slouceny do

jednoho, takZe tyto trasy zaniknou také.

Tabulka 15: Vzdalenosti na balirn€ v novém layoutu (vlastni zpracovani)

Pivodni |Nova Uspora
Trasa vzdilenost |vzdalenost |[ml/[%]
[m] [m]
Balirna — Sklad Krabi¢ky 3 — Balirna 105 ZANIK
Balirna — Sklad Krabi¢ky 4 — Balirna 67,5 ZANIK
Oftezavacka — Trojhranky — Ofezavacka 52,5 5 47,5/90,48
Balirna — Sklad Krabi¢ky 1 — Balirna 51 10 41/80,39
Balirna — Sklad ty¢inek — Balirna 49,5 10 39,5/79.,8
Bali¢ka — Sklad Folie — Balitka 40,5 ZANIK
Balirna — Sklad Krabicky 2 — Balirna 39 ZANIK
Balirna — Sklad kartoni — Balirna 31,5 5 26,5/ 84,12

10.3 Navrh celkového layoutu

Pfi navrhovani nového layoutu je dilezité zohlednit veSkeré problémy a nedostatky, které

zpisobuje soucasné rozlozeni pracovist. NejvétSim problémem napii¢ vyrobou je
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rozvetvenost jednotlivych pracovist’ a jejich skladovych prostor, vySkovy nesoulad na
hlavnim vyrobnim patie a viibec rozmisténi vyroby a skladi do vice pater, pfipadné mimo

sidlo firmy.

Nejvhodnéjsi feSeni by bylo takové, které by se co nejvice priblizilo systému one-piece-
flow. Sice se zde nejedna o montazni linku, ale pokud dojde k omezeni pohybti (dvoji cesty
do jednoho skladu, piechody pracovniki mezi sklady) aco nejvétsimu zkraceni

materidlovych tokti ve vyrobé, produkce oplatka se ve velké miie zrychli a zjednodusi.

Pokud budeme sméiovat k aplikaci filozofie §tihlé vyroby, je nutné jednotliva pracovisté
umistit tak, jak na sebe navazuji ve vyrobnim procesu. Tim eliminujeme velké mnozstvi

zbyte¢nych pohybli zaméstnancti a pfesunti materialu.

Celkova plocha navrzeného layoutu je zhruba 1 350 m?.

PRIJEM

SKLAD
MATERIALU

PEKARNA

SKLAD PLATU

MLYNICE

SKLAD

oy o BEZLEP

S Bl R EN PLATY

SPEKANI X0 N g < SKLAD
w
N BEZLEPEK
\ =

Z <. w
=X PRIPRAVNA 3
ws KOMINICI AJ. a
T — Ll-l
I <L - o
oo BALIRNA >
X w

SKLAD KRABICKY

Obrazek 24: Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani)
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Piijem — zde bude dochazet k ptijmu materidlu od dodavateld. Rozdélenim rampy na piijem
aexpedici omezime moznost setkavani vice aut azrychlime tak pribéh nakladani
a vykladani zbozi. V sou€asnosti md firma problém s vySkou rampy, ktera nelze nijak
v hodnot¢ asi 60 000 K¢&, ptipadné hydraulickou rampou za asi 132 000 K¢. Protoze k firmé
Casto ptijizdi dodavkové vozy, vhodnéjsim feSenim by byla nlizkova ploSina, kterd je uzsi

a muze tak obsluhovat i dodavky.

Obrazek 26: Hydraulickd rampa (Hydraulické rampy, 2014)

Sklad materialu — zde by byl uskladiiovan veskery material pro vyrobu oplatkid a podle
potieby expedovan na jednotliva pracovisté. K velké uspofe mista by doslo vyuzitim
sildznich vézi na mouku, které by staly zvenku haly.

Pekarna — pekarna by byla umisténa ptimo za sklad materialu jako prvni pracovisté, protoze
zde vznika prvni vystup vyroby (suché platy). Také se sem vstupni material piivazi az 2krat
Castéji neZ na mazarnu. Proto je vhodné mit sklad bliz.

Sklad plati — ve starém layoutu jsou sklady plati rozesety do mnoha mistnosti. V novém

layoutu pocitame s umisténim plati do jedné mistnosti ihned za pekarnou. Z dtivodu zvyseni
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automatizace vyroby na pracovisti Spékani také mtize dojit k zdniku mistnosti pro zvlhéeni

oplatk.

Miynice — bude umisténa jako tfeti pracovisté, sousedici s pracovisti Spékani a Mazarna,
které zasobuje materidlem pro vyrobu oplatkli (posypky, respektive ptisady do krémii).
Mlynice také pfimo navazuje na Pekarnu a Sklad plati, protoze odtud odvazi material na

mleti.

Spékani — v novém layoutu budou pracoviste Spékani 1 a 2 slouceny do jednoho. Také
navrhuji zakoupeni druhého spékaciho automatu, pro ktery by v noveé vytvorené hale bylo
misto. Jak jiz bylo feCeno, diky této investici bude firma moci zrusit Vlh¢irnu oplatki.
Velkou vyhodou oproti starému layoutu bude plna eliminace pfesunii mezi patry a také

pouze jeden sklad posypek, ¢imZ zanikne jedna zasobovaci trasa pro mlynéfe.

Mazarna — je v materidlovém toku na podobné Grovni jako Spékarna, proto je také umisténa
hned za Mlynici. Vzhledem k ¢astému zdsobovani z tohoto pracovisté dojde k vyraznému

omezeni vzdalenosti mlynare.

Balirna — je misto, kde se setkavaji veskeré produkty firmy. V kapitole 9.2.3 Mikrolayout
balirny je detailné popsdno umisténi jednotlivych stanovist’ na tomto pracovisti s ohledem

na materialovy tok.

Piijem krabicek — mala rampa pro pfijem krabicek v tésné blizkosti Skladu krabicek. Tim
op¢t dojde ke zkraceni toku krabicek. Pokud by firma chtéla usetfit finance, pfijem krabicek
by mohl probihat na rampé& pro expedici, ktera je také blizko skladu, ale v celkovém rozpoctu
by finance na vystavbu rampy nebyly nijak vysokou poloZkou. Proto ji doporucuji do

projektu zahrnout.

Sklad krabicek — oproti sou¢asnému layoutu navrhuji slouceni vSech skladi krabi¢ek do

jednoho, ktery bude sousedit s Balirnou a stanovis§tém pro razeni krabicek.

Mistnost ,,13“ — ve starém layoutu slouzi k uskladnéni bezlepkovych platt a oplatki, dale
k uskladnéni materiali na vyrobu buclacki a skladovani cokolad. Bezlepkové oplatky budou
mit v novém layoutu vlastni sklad, mistnost ,,13* ale bude dale zachovéana pro uskladnéni

materialu na buclacky a cokolad.

Expedice — rampa pro odvoz zbozi. Sousedi ptimo s Balirnou, protoZze odtud sem budou

putovat palety.
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Nové vybaveni — pro snadnéj$i obsluhu a manipulaci s materidlem navrhuji zakoupit

akumulétorovy paletovy vozik, ptipadné ru¢ni vysokozdvizny vozik.

KRABICKY

u o

PRIJEM

SKLAD
BEZLEP
PLATY

BEZLEPEK

SKLAD

B krémové oplatky

[l spékané oplatky

] krabicky

Obrazek 27: Materidlovy tok v navrhu (vlastni zpracovani)

V névrhu 1 dojde k vyraznému zkraceni materidlovych tokt, které je zaneseno v nasledujici

tabulce:

Tabulka 16: Zména vzdalenosti materidlovych tokd v novém layoutu (vlastni zpracovani)

Stara vzdalenost | Nova vzdalenost USeti‘eno USetieno
Tok o
[m] [m] [m] [Yo]
Krémovée oplatky 284 56 278 80,28
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Stara vzdalenost | Nova vzdalenost USetfeno | USetFeno
Tok )

[m] [m] [m] [“o]

Spékané oplatky 213 67 146 68,54

Bezlepkové oplatky 327 58 268 81,96
Krabicky 113 40 73 64,6

CELKEM 715
PRUMERNE| 7385

Z tabulky vyplyva, Ze by v novém layoutu doslo k vyraznym zkracenim materialového toku.

Celkem by doslo ke zkraceni o 715 m, primérné o 73,85 %.

10.3.1 ZlepSeni situace na pracovisti Mlynice

Celkova zména layoutu bude velkym piinosem pro pracovisté Mlynice. Pracovnik odtud

totiz prochazi celou vyrobou ave stavajicim layoutu je velkou nevyhodou nevhodné

umisténi navazujicich pracovist. Vhodnym uspofadanim vyroby tak dojde k vyraznému

sniZzeni vzdalenosti na trasach mlynare. To mizeme vidét v nésledujici tabulce:

Tabulka 17: Nové vzdalenosti tras mlynafe (vlastni zpracovani)

Denni Celkova [Nova
cetnost vzdalenost | celkova
Trasa .
[m] vzdalenost
[m]
Mlyn — Rampa — Bal1ma — Rampa 10 1200 730
— Mlyn
Mlyn — Nakl. vytah — Patro — (
Sklad Spékarny 2 4 465 ZANIK
Mlyn — Rampa e Sklad kartoni — 10 990 560
Mlyn
Mlyn — Sklad zlor?u — Mazarna — 4 195 30
Mlyn
Mlyn — Sklad za pekarnou — Mlyn 15 1350 300
Mlyn — Mazérna — Mlyn 5 375 50
Mlyn — Sklad Spékarny 1 — Mlyn 6 144 30
CELKEM [ 4719 1 800
km/rok 980 373,5
ROZDIL 606,5

Z tabulky vyplyva, Ze navrzenym uspofaddnim vyroby by mlynaf usetfil az 606,5 km chiize

ro¢ng, tj. 0 61,89 % méné.
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Mlynéii zaniknou trasy do skladl spékaren. Nejvice znatelnd bude eliminace zasobovani
Spékarny 2 v jiném patie budovy. Diky piesunuti dvou spékacich stroji do jedné mistnosti
muzeme sloucit jejich skladovaci prostory do jednoho. Posypky by nyni mohl také pievazet
ve veétsim mnozstvi na paleté, s tim ale neni v novém navrhu pocitdno, protoze neni jisté,

jakym zptisobem by takovy transport probihal.

10.4 Modularni vystavba

Moduléarni vystavba je jednoduchy a rychly zptisob stavby. Moznosti tohoto zptisobu byly
konzultovany ve firm¢ KOMA Modular s.r.o. Pokud by se ndvrh ptizptisobil omezenim

modularni vystavby, bylo by mozné bez vétsich omezeni vyuzit tuto technologii.

Modularni vystavba nabizi rizné druhy zhotoveni fasady i stiechy, nicméné pro potieby
vyrobni haly by dostacovala zdkladni plechové fasdda s celkovym zastfeSenim. To je vhodné

pro omezeni nutnosti vystavby svodu destové vody ze stfechy budovy.

Vyhodou modulérni vystavby je snadna rozlozitelnost a flexibilita stavby. V piipad¢€ potieby
je mozné hotovou stavbu rozebrat a sestavit jinak. Zde se samoziejmé musi pocitat
s vicendklady, které nejsou pro projekt nové haly kalkulovany, protoze se v nejblizSich

letech po vystavbé nepocita s modulaci stavby.

Firma KOMA Modular nabizi u svych modult odolnost vii¢i povétrnostnim podminkdm az
140 let, proto by se firma pfi vyuZiti modularni vystavby nemusela obavat kratké technické

Zivotnosti stavby.

10.4.1 Omezeni modularni vystavby

Nedostatkem standardni modularni vystavby je nutnost co nejmensi ¢lenitosti pidorysu
a vyska stavby. Pokud bude ptidorys jednoduchého obdélnikového tvaru o vySce maximalné

3 metry, spolecnost by mohla pro vystavbu nové haly vyuzit moduly firmy KOMA.

Nevyhodou cenové nabidky firmy KOMA je také to, Ze je navrzena bez ndklada na projekt
a zakladni desku. S néklady na tyto polozky musi firma pocitat nad rdmec cenové nabidky.
Po konzultaci s projektantem byla cena projektu stanovena na 200 000 K¢. Cena zékladni

desky pro tuto plochu by byla pii obvyklé cen& 1 500 K&/m? 2 025 000 K¢&.
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10.4.2 Cena modularni vystavby

Cena modulérni vystavby byla konzultovana ve dvou provedenich s ohledem na hotlavost,

ato vkategorii DP1 a DP2. Néaklady pii zastavéné plose 1350 m? jsou zaneseny

v nasledujici tabulce.

Tabulka 18: Naklady na moduléarni stavbu (vlastni zpracovani)

Trida DP1 | Trida DP2
Primérna cena za m? [K¢] 37 500 27 500
Celkova cena [K¢] 50 625 tis. | 37 125 tis.
Cena projektu [K¢] 200 000 200 000
Cena zékladni desky [K¢] 2 025 tis. 2 025 tis.
Cena celkem [K¢] 52 850 tis. | 39 350 tis.

10.5 Zdéna vystavba

Zdéna vystavba miiZze byt v dneSni dob¢ stale preferovand diky mnohaletym zkuSenostem

naptic¢ odvétvimi a také diky vyrazné niz§im nakladim na vystavbu.

10.5.1 Omezeni zdéné vystavby

Oproti modularni vystavbé je zdéna slozita na modulaci. Pokud jednou vybudujeme ptidorys
haly, jeho uprava by znamenala znacnou finan¢ni i casovou zaté¢z. Nevyhodou oproti
modularni vystavbé je prodlouZeni doby vystavby a také nemoZznost stavit v mrazech. Tomu

jde jednoduse piedejit spravnym naplanovanim stavebnich praci.

10.5.2 Cena zdéné vystavby

Cena zdéné vystavby byla konzultovana s mistni stavebni firmou. Obvykl4 cena zdkladni
desky je stejna jako pro modularni vystavbu, tedy 1 500 K&/m?. Vystavba obvodovych zdi
véetné zastfeSeni se pohybuje okolo 4 100 K&/m?. V této ¢astce jsou zaneseny také vnitini

omitky a vnéj$i zatepleni a omitnuti.

Tabulka 19: Naklady na zdénou stavbu (vlastni zpracovani)

Naklady [K¢]

Primérna cena za m? 4100

Cena zakladni desky 2 025 tis.
Celkova cena 5535 tis.
Cena projektu 200 000
Cena celkem 7 760 tis.
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10.6 Kombinace stavebnich metod

Po zjisténi nakladti na vystavbu nové haly se jevi jako ekonomicky zcela nevyhodné
rozhodnout se pouze pro modularni vystavbu. Bylo by ale vhodné se zamyslet nad

kombinaci obou nabizenych moznosti vystavby.

Vzhledem k vysoké cené za m? umodularni vystavby je mozné jeji vyuziti u mensich
mistnosti, jako jsou napiiklad Satny, WC a sprchy pro zaméstnance. Také mistnosti pro
traveni pracovnich ptestavek by mohly byt vybudovany z moduli. Jejich vyhodou je
moznost vybaveni jiz od vyrobce. Zdéna stavba by potom byla vhodna pro vétsi nebo vyssi

¢asti vyrobni haly.
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11 ZHODNOCENI VYPRACOVANEHO NAVRHU

Na zaklad¢ analyzy vSech pracovist’ a skladovych prostor byl vytvofen Spagetovy diagram
pro pohyb veskerych vyrobkl od piijmu materidlu, pfes vSechny vyrobni procesy az po
konecnou expedici. Dale byl Spagetovy diagram vytvotfen pro pohyb pracovnika Mlynice,

protoze pozorovanim bylo zjiSténo, Ze vykona nejvic cest mimo své pracoviste.

Pro firmu CLIP Luhadovice byl navrzen layout nové vyrobni haly o plose asi 1 350 m?.
Naklady na vybudovani haly se pohybuji od 7 760 000 K¢ za zdénou stavbu s betonovymi
zaklady po 52 850 000 K¢ za plné modularni stavbu s betonovymi zéklady a jednotnym
zasteSenim bez nutnosti komplikovanych svodu destové vody. Byla také navrzena moznost
tyto dvé metody stavby vhodné zkombinovat. V rdmci nového layoutu byly na ptani vedeni

firmy navrzeny mikrolayouty pro pracovisté¢ Pekdrna, Mazarna a Balirna.

Pro zasobovani pracovisté Pekarna moukou byla navrzena vystavba silazni véze. Naklady
na toto feSeni jsou 4 000 000 K¢ a diky uspofe na cené¢ mouky plynouci z vétSiho
jednorazového odbéru by se investice zaplatila za 4 az 5 let. Pokud by firma nebrala mouku
v pytlich tak jako doposud, snizila by tim také svoji ekologickou stopu. Pro vystavbu sila se

muze firma rozhodnout kdykoliv, i po dokonceni nové haly.
Ptinosy nového layoutu jsou predevsim:
e sjednoceni vyroby do jednoho patra,
e zkraceni a zjednoduseni materidlovych tokd,
e zkraceni tras pracovnikd,
e zlepsSeni layouttl jednotlivych pracovist,
e moznost pfistavby silaZni véZe na mouku.
Zmény délky materidlovych tokl jsou zaneseny v nésledujici tabulce.

Tabulka 20: USettené vzdalenosti
v materidlovém toku (vlastni zpracovani)

Tok Uéi\z;no U§F:/l:‘)(]fn0
Krémové oplatky 228 80,28
Spékané oplatky 146 68,54

Bezlepkové oplatky 268 81,96

Krabicky 73 64,6
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USetreno USeti‘eno
Tok [m] (%]
Celkem 715 0 73.85

V nésledujici tabulce jsou zaneseny ro¢ni vzdalenosti tras mlynafe v piivodnim

a v navrhovaném layoutu.

Tabulka 21: Rozdily vzdalenosti tras mlynare

(vlastni zpracovani)

Pivodni ro¢ni vzdalenost tras mlynaie 980 km
Navrhovana ro¢ni vzdalenost tras mlynare 373,5 km
Rozdil 606,5 km

61,89 %

Snizeni vzdalenosti na trasach pracovisté Balirna dosahne pramérmé 83,7 %

usporddani na tomto pracovisti zaniknou Ctyfi trasy.

. Diky novému

Uspory jsou napocitany na uspofené metry v ramci rozpracované vyroby, ale nova vystavba

s sebou nese také zkraceni pribézné vyroby a moznost byt flexibilnéjsi ve vztahu

k zédkaznikovi.
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12 NAVRHY PRO BUDOUCI ANALYZY

Informacni systém — v soucasné dob¢ firma nevyuziva zadny pokrocily informacni systém
a veskeré pohyby materidlu, vystavovani faktur, vyroby apod. jsou zaznamenavany ru¢né
pomoci programu UCTO, ktery bézi na emulaci DOS+. Nova analyza by se mohla zaméfit

na moznosti vyuziti nékterého z existujicich ERP systémt.

Skladové hospodarstvi —nova analyza by se mohla zaméfit na vyuziti metod prumyslového
inZzenyrstvi pro zlepSeni skladového hospodaistvi firmy. Naptiklad zavedeni KANBAN
karet, automatizace nékterych skladovych prostor, katalogizace napt. ve skladu krabicek,

coz by vedlo k lepSimu piehledu o aktualnim stavu.

Ergonomie na pracovistich — protoZe na téméf vSech pracovistich se pracuje primarné ve
stoje a pracovnici vykonavaji velké mnozZstvi pohybil, nové analyza by se mohla vénovat
meéfeni zatéze zamestnancti, analyze pohybtl zaméstnanct a zlepSeni urovné ergonomie ve

firmé.

Vyuziti odpadniho tepla — ve firmé& je produkovéno velké mnoZstvi tepla na pracovisti
Pekarna a déle také kompresorem, ktery pohani né&které stroje nebo jejich soucésti. Toto
teplo by mohlo byt vyuzito napt. pro ohfev vody nebo v zimé pro vytapéni prostor. Moznosti

vyuziti by mohly byt podrobeny podrobnéjsi analyze.

Nakladani s odpady — firma produkuje znacné mnoZstvi predevSim papirového odpadu.
Ten je v soucasnosti separovan a odvaZen na skladku. Nova analyza by se mohla vénovat
moznostem nakladdani s odpady, naptiklad lisovani a vyuziti pro vytapéni ¢i ohtev vody,
prodej papirovych briket. Firma v soucasné dob¢ netiidi jiny odpad nez papir, analyze by
mohlo byt podrobeno odpadové hospodarstvi, moZnosti rozsifeni tfidéni odpadu i o plast,

biologicky odpad aj.
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ZAVER
Hlavnim cilem mé diplomové prace bylo zpracovani navrhu layoutu nové vyrobni haly pro
firmu CLIP Luhacovice. Toto téma bylo zvoleno po konzultaci s vedenim spolec¢nosti. Kvili

rostoucim pozadavkim zakaznikli a nutnosti navySovat kapacitu vyroby zacala firma narazet

na omezeni plynouci ze souc¢asného usporadani vyroby.

Dil¢imi cili prace bylo snizit délky materidlovych tokii a navrhnout takova feSeni, ktera
povedou ke snizeni namahy zaméstnanci na vSech analyzovanych pracovistich. Firma také

pozadovala zpracovani mikrolayoutu pro pracovisté Pekarny, Mazarny a Pekarny.

V teoretické casti diplomové prace byly zpracovany poznatky z oblasti primyslového

inZenyrstvi se zaméfenim na nadvrh nového layoutu vyrobni haly.

V praktické ¢asti byla pfedstavena firma CLIP Luhacovice. Déle byla analyze podrobena
vSechna pracovisté, na kterych probiha vyroba lazenskych oplatkl, véetné skladovych
prostor. Byly pouzity metody pozorovani, rozhovory s vedenim firmy, rozhovory se
zaméstnanci, analyza materidlovych tokli pomoci Spagetového diagramu a analyza pohybii

pracovnika Mlynice, také pomoci Spagetového diagramu.

Na zaklad¢ analyzy byly navrzeny layouty pro pozadovand pracovist¢ anova hala
s uspofadanim odpovidajicim co nejjednodusS$imu vyrobnimu procesu vzhledem

k transportim materialii a pohybiim zaméstnanct.

Byla navrZzena moZnost vystavby zpisobem modularni stavby a klasické zdéné stavby.
Firma diky odhadu ceny dostala dostatek podkladii k rozhodnuti, ktery zptisob stavby by
mohla vyuzit. Naklady na vybudovani modularni stavby jsou az 52 850 000 K¢&, u zdéné
stavby je to 7 760 000 K¢. Kvuli vysoké cené moduldrni vystavby bylo doporuceno najit

vhodnou kombinaci obou technologii vystavby.

V novém layoutu by doslo k uspofe na materialovém toku u krémovych oplatki 0 228 m
(80,28 %), u spékanych oplatkli o 146 m (68,54 %), u bezlepkovych oplatkii 0 268 m
(81,96 %), u krabicek o 73 m (64,6 %). Pracovnik Mlynice by diky novému layoutu nachodil
ro¢n¢€ o 606,5 km mén¢, coz je uspora o 61,89 %. Na pracovisti Balirna diky novému

uspotadani zanikly 4 trasy a vzdalenost téch zachovanych klesla primérné o 83,7 %.
Diky uspé$Snému vypracovani nadvrhu layoutu vyrobni haly a diky zkraceni materialovych
tokli a vzdalenosti nachozenych zaméstnanci je mozné fict, ze hlavni i dil¢i cile prace byly

naplnény.
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V zavéru préace byly formulovany navrhy pro dalsi analyzy a projekty, kterym by se firma

mohla vénovat v budoucnosti. Tyto naméty vzesly z pritbéhu analyzy.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BOPP  biaxialn¢€ orientovany termoplasticky polypropylen

BPR Business Process Reingeneering (reingeneering podnikovych procesii)
CAD Computer-aided design (pocitacem podporované projektovani)

MD maly dopad

OPS orientovany polystyren

RIPRAN Risk Project Analysis

SD stitedni dopad

SMED  Single-minute Exchange of Dies

TPM Total Productive Maintenance

VD velky dopad



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88
SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1: Prvky stihlé vyroby podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 23) .....cccccvveeeveeenneen. 16
Obrézek 2: Zakladni obraz §tihlé vyroby podle Dennise (2007, S. 19) ..ccoeevvveeivieiienieennne 17
Obrazek 3: Ukazka Spagetového diagramu (Pavelka, 2015) .....ccvveeciiievciieeiiieeiee e, 23
Obrazek 4: Zakladni soubor znakli uzivanych v diagramech (Svozilova, 2011) ................ 24
Obrazek 5: Jednoduché procesni mapa (Svozilova, 2011, 8. 136) ..c.eevevveeeiieeciieeiieeeee. 25
Obrazek 6: Princip procesu vstup-vystup (Tomek a Vavrova, 2000, s. 17) ...ccceeevrverveennnn. 26
Obrazek 7: Zakladni problémy fizeni vyroby (Gros, 2016, s. 121)....ccovcviieciiieiieeieeeneee. 26
Obrazek 8: Organiza¢ni struktura (vIastni Zpracovani) ..........cccccvevveecieerieeieenieeieesie e 41
Obrézek 9: Diagram vyrobniho procesu (vlastni zpracovani) ..........ccceevceeviieniieiiienieeienns 43
Obrazek 10: Layout nultého patra (vlastni Zpracovani).........cccecveeveeerienieerieenieenieesveeiens 44
Obrézek 11: Layout podzemniho patra (vlastni zpracovani)...........ccecceeveeriienieenieenieeienne 45
Obrazek 12: Layout prvniho patra (vlastni Zpracovani) ...........ccceeeveeevierieenieenieenieenieeneens 46
Obrazek 13: Spagetovy diagram materialového toku (vlastni zpracovani)......................... 47
Obrazek 14: Layout pracovisté Pekarna (vlastni zpracovani) ...........ccceeveeeeiierveecieenveeneens 52
Obrazek 15: Spagetovy diagram pracovniho dne mlynafe (vlastni zpracovani).................. 54
Obrazek 16: Layout pracovisté Mazarna (vlastni Zpracovani) ...........ccceeeveeeveerveecreenveenneans 56
Obrazek 17: Layout pracovisté Balirna (vlastni zpracovani) .........cccceecevveeveeneeicneencnnne 59
Obréazek 18: Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani) ............ccccoeeeuveeeeueennnne 63
Obrazek 19: RIPRAN analyza rizik projektu (vlastni zpracovani) .......c..ccocceeeeeeneennennnene 64
Obrazek 20: Navrh nového layoutu Pekarny €. 1 (vlastni zpracovani) ..........cccecvveveuveennenn. 67
Obrazek 21: Navrh nového layoutu Pekarny €. 2 (vlastni zpracovani) ........cccceeeeeveeneennnene 68
Obrazek 22: Navrh layoutu pracovisté Mazarna (vlastni zpracovani) .........ccceeeveeeeveeennenn. 69
Obrazek 23: Navrh nového layoutu pracovisté Balirna (vlastni zpracovani)...................... 70
Obrazek 24: Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani) ........ccccceeeecvveeriieenciieeniee e, 71
Obrazek 25: Jednontizkova zvedaci ploSina (Jednontizkové zvedaci ploSiny, 2022).......... 72
Obrazek 26: Hydraulickd rampa (Hydraulické rampy, 2014) .......coccvveviieeeiieeiie e, 72
Obrézek 27: Materidlovy tok v navrhu (vlastni zpracovani) ...........cecceeveeevienieeniienieeieens 74



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1: Metody zlepSovani procest a jejich zaméteni (Badiru, 2014, s. 48)................. 14
Tabulka 2: Trzby v letech (vlastni zpracovéni dle internich materiald firmy) .................... 41
Tabulka 3: Jizdy ndkladniho vytahu (vlastni zpracovani) ..........cccceeeveevciieencieceie e, 45
Tabulka 4: Vzdalenosti soucasnych materidlovych tokl (vlastni zpracovani).................... 47
Tabulka 5: Obodované nedostatky skladovych prostor pekarny (vlastni zpracovani)........ 48
Tabulka 6: Obodované nedostatky skladovych prostor mazarny (vlastni zpracovani) ....... 49
Tabulka 7: Obodované nedostatky skladovych prostor spékaren (vlastni zpracovani)....... 50
Tabulka 8: Obodované nedostatky skladovych prostor balirny (vlastni zpracovani).......... 50
Tabulka 9: Obodované nedostatky pracovisté Pekarna (vlastni zpracovani) ...................... 52
Tabulka 10: Vzdalenosti tras mlynare (vlastni zpracovani) ..........cccoeeveevveeiiienieenieenveennens 55
Tabulka 11: Obodované nedostatky pracovist¢ Mazdrna (vlastni zpracovani).................... 57
Tabulka 12: Vzdalenosti tras na balirng (vlastni Zpracovani)............ccceevceeeviierreerieenveennnens 61
Tabulka 13: Néklady na olej podle objemu obalu (vlastni zpracovani) ...........ccccceevueennene 66
Tabulka 14: Naklady na mouku podle objemu odbéru (vlastni zpracovani)....................... 66
Tabulka 15: Vzdalenosti na balirné v novém layoutu (vlastni zpracovani) ........................ 70
Tabulka 16: Zména vzdalenosti materidlovych tokti v novém layoutu (vlastni zpracovani)
............................................................................................................................................. 74
Tabulka 17: Nové vzdalenosti tras mlynate (vlastni zpracovani).........c.ccceevevveerieeenveeennnen. 75
Tabulka 18: Naklady na modularni stavbu (vlastni zpracovani) .........cceceveeverieneencnnne 77
Tabulka 19: Néklady na zdénou stavbu (vlastni zpracovani).........c.cccceeevveeriieencieeenieeenen. 77
Tabulka 20: USetfené vzdalenosti v materidlovém toku (vlastni zpracovani)..................... 79

Tabulka 21: Rozdily vzdélenosti tras mlynare (vlastni zpracovani)..........ccccceevrveeerveennnnen. 80



