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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace je zaméfena na analyzu materialového toku a priicchodnosti vybraného
pracovisté. Prace zahrnuje literarni resSersi zaméiujici se obecné na vyrobu, materialovy tok,
normovani spotieb casu a struéné popisuje koncepty fizeni vyroby. Na zdklad¢ poznatkil
nacerpanych v teoretické casti byla vypracovana ¢ast analytickd, kde se analyzoval aktualni
pratok pracovistém, vyuzila metoda 5S, spaghetti diagram a snimek pracovniho dne. Na

zaver byla navrZena feseni vedouci ke zlepSeni aktualniho stavu.

Kli¢ova slova: materidlovy tok, snimek pracovniho dne, spaghetti diagram

ABSTRACT

This bachelor thesis is focused on the analysis of material flow and production capacity of a
selected workplace. The thesis includes a literature search focusing on production in general,
material flow, standardization of time consumption and briefly describes the concepts of
production management. Based on the knowledge gleaned in the theoretical part, an
analytical part was formulated where the actual flow through the workplace was analysed,
5S method, spaghetti diagram and a snapshot of the working day were used. In the end,

solutions were proposed to improve the current situation.

Keywords: material flow, snapshot of the working day, spaghetti diagram
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UvVOD

Podnikéni ma za cil podle standardnich ekonomickych poucek maximalizaci zisku. Za
predpoklad dosazeni zisku lze povazovat, ze mnozstvi dosazenych vynost bude v podniku
vys$si nez soucet naklada. V prostiedi velké konkurence je vitan kazdy krok, ktery povede
k uspote ndkladl. Ve vyrobnich firmach se proto ¢im dal ¢astéji zminuje §tihla vyroba, ktera

je postavena na eliminaci zbyte¢nych ¢innosti a zefektivnéni jednotlivych tokt.

Cilem této prace je pfedevSim analyza materialového toku a prichodnosti pracovisté ve

vybraném podniku, dale také navrhy, které povedou ke zlepseni soucasného stavu.

Bakalafska prace se skladd ze dvou casti, teoretické a praktické. Teoreticka Cast bude
vysvétlovat, co je to vyroba, konkrétné druhy fizeni vyroby, klasifikace vyrobnich procest,
typy vyrobnich procesii dle struktury materidlovych tokl, formy organizace vyrobniho
procesu, ¢lenéni objemu vyroby dle vyrobniho programu a typy uspotadani pracovist’. Dale
se popise vyrobni systém a jeho dve nejdilezitéjsi vlastnosti, kterymi je kapacita a elasticita.
Nésledné se charakterizuje materidlovy tok a uvedou metody, které se mohou vyuzit pro
jeho analyzu. Vysvétli se, co znamena normovani spotieby ¢asu a popiSou se metody, které
se mohou vyuzit k ziskani potfebnych dat. V zavéru jsou popsany koncepty fizeni vyroby,

mezi které se fadi 1 lean management.

Prakticka cast bude analyzovat souCasny stav vybraného pracovisté a navrhne zlepSeni
soucasného stavu. V kapitole zamétené na popis pracovisté se blize charakterizuji jednotlivé
faze vyroby trupu ultralehkého letadla. Dale se vyuZije nakresleny layout, na kterém se
znézorni materidlovy tok, ktery proudi pracovistém. Provede se analyza aktuédlniho pritoku
pracoviStém a analyza pofadku vybraného pracoviSté. Vytvoii se spaghetti diagram, ktery
bude zndzornovat, kudy se pracovnici pohybuji. Poté se zhotovi pro kazdou fazi jeden
snimek pracovniho dne, ktery bude zaznamenavat doby trvani jednotlivych ¢innosti, které
vykona pracovnik. Na zavér analyzy souCasného stavu pracovisté se provede shrnuti
zjiSténych skutecnosti. Posledni kapitolou v praci budou navrhy na zlepSeni aktudlniho
stavu, které budou obsahovat reorganizaci pracovisté¢ a navrh zplsobu ukladani dila pro

rychlejsi orientaci.
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I. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 11

1 VYROBA

Vyroba je ucelnou kombinaci faktorti, jejimz cilem je vytvoreni vécnych vykont i sluzeb.
Vytvotenim vécnych statkli a sluzeb vyroba umoziiuje uspokojeni potieb zakaznika (Tomek

a Vavrova, 2014).

Jurova a kolektiv (2013) tvrdi, ze pokud chiapeme vyrobu jako proces, ktery piidava
v prub¢hu transformace ke zdrojim ptidanou hodnotu a tim vytvaii pozadované produkty,
vyrobky ¢i sluzby pro zdkazniky ¢i trhy, pak je nutné z hlediska podnikové ekonomiky

zajistit ekonomicky optimalni vyrobni proces. (In Jurova, 2016)

Kiekovsky a Valsa (2012) charakterizuji vyrobu jako Cinnost, kterou firma vykonava za
ucelem poskytnuti vyrobku ¢i sluzby zdkaznikiim, od kterych ziskavd penize. Dale
upozoriuji na skutecnost, Ze vyroba se nevyskytuje pouze v zemédélstvi a primyslu, ale
také existuje 1 v doprave, v poradenskych firmach, na vysokych skolach, v nemocnicich, na
tfadech atd. Rizeni vyroby by se méla vénovat naleZitd pozornost, protoze ve vyrobé se
podstatnou mérou rozhoduje o nédkladech, produktivité, konkurenceschopnosti, spokojenosti

zakaznikt, o zisku a podnikatelském uspéchu.

1.1 Vyrobni faktory

Prace

Do pojmu prace miizeme zahrnout veskeré lidské zdroje, které jsou vyuzitelné ve vyrobnim

procesu (Kiekovsky a Valsa, 2012).
Piada

Pod pojmem plda se v podstaté¢ rozumi veskeré pfirodni zdroje, orna pida, lesy, zdroje

nerostnych surovin, voda a vzduch (Kiekovsky a Valsa, 2012).

Kapital

Kapitdlem nazyvame vyrobni faktory, které vznikaji v pribéhu vyrobniho procesu a jsou
déle uplatiovany jako vstupy v dalsi vyrobé (Kiekovsky a Valsa, 2012).

1.2 Rizeni vyroby

Management ma obecné riizny rozsah z hlediska vySe pohledu na fizenou problematiku.

Z toho jsou odvozeny tfi Urovné fizeni: strategicka, taktickd a operativni (Jurova, 2016).
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1.2.1 Strategické fizeni

K zasadnim prvkim strategického fizeni podniku patii strategie vyroby, ktera se zaobira
strategii novych vyrobki, novych trhii, prodejnich cest, novych technologii a budovanim
konkurenc¢ni pfednosti. Ve vztahu k taktickému a operacnimu fizeni existuji systémové
vazby, které je nutno respektovat pii definici uloh strategického fizeni (Dupal, 2019).
Strategické tizeni vyroby by mélo byt realizovano vrcholovym vedenim firmy (Kiekovsky

a Valsa, 2012).

1.2.2 Taktické rizeni

Poslanim taktického ftizeni je realizace strategie, ktera by v urCitém systému vyrobkl a
v pozadovaném vyrobnim systému poskytla konkurenéni vyhodu. Rozhodnuti taktického
managementu se tykaji: vyrobku (pfesnéji vyrobkové politiky), projektu vybaveni vyrobniho

systému a projektu organizace vyrobniho systému (Dupal’, 2019).

Mezi charakteristické vlastnosti na rozdil od strategického fizeni vyroby se fadi uzsi zabér,
krat$i ¢asovy horizont, mensi stupenl nejistoty a vyssi stupen podrobnosti. Taktické fizeni
byva svéteno oddilu, ktery ma celopodnikovou piisobnost a je zodpovédny predevsim za

sttednédobé planovani vyroby (Kiekovsky a Valsa, 2012).

1.2.3 Operativni Fizeni

sv v

vyuziti zdkladnich informaci, rychlé¢ rozhodovéni, nejvyssi aktualizace vstupnich dat a
sbirdni dat o pribéhu vyrobniho procesu. Déle se zabyva konkrétnim sortimentem, analyzou
vyrobnich faktorli, zabezpecenim vyrobnich faktori a casovym pribéhem vyrobniho
procesu (Dupal, 2019). Operativni fizeni je zabezpeCovano specidlnimi utvary, které
obvykle ptisobi jako soucast vedeni vyrobnich provozu, a dale pracovniky odpovédnymi za

planovani a fizeni vyroby na dilnach (Kiekovsky a Valsa, 2012).

1.3 Klasifikace vyrobnich procesi

Vyrobni procesy muZeme klasifikovat podle ptevazujiciho charakteru technologickych
procest, které se ve vyrobé vyuzivaji. Celkem se dé€li na Ctyfi nize uvedené procesy (Gros a

kolektiv, 2016).
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Mechanicko-technologické procesy

Pti mechanicko-technologickych procesech se vyuzivaji mechanické a fyzikalni operace.
Vysledkem zminénych operaci je zména tvaru zpracovavanych materiali, jako piiklad se
uvadi montaz, obrabéni, lisovani atd. V nékterych ptipadech je zména tvaru doprovazena
ziskanim zcela novych vlastnosti materidlti. Typickym ptikladem jsou nanomateridly a

nanovlakna (Gros a kolektiv, 2016).
Chemicko-technologické procesy

V chemicko-technologickych procesech je typické vyuzivani chemickych reakci, které
zapti¢inuji zménu slozeni zpracovanych surovin anebo se s jejich vyuzitim vyrabi uplné

nové materidly s novymi vlastnostmi a chemickym slozenim (Gros a kolektiv, 2016).
Biochemické procesy

Biochemické procesy jsou obdobou procesii chemicko-technologickych s jednim dilezitym

rozdilem a tim je vyuziti pisobeni mikroorganismu (Gros a kolektiv, 2016).
Energetické procesy

Energetické procesy se vyuzivaji pro vyrobu energii a pro tyto uvedené procesy je typicky
pfevod riznych energetickych zdrojii na elektfinu, nosice tepla a podobné. Do sféry
energetickych procest je mozné zahrnout také technologické procesy jaderné, jelikoz jejich

hlavnim zaméfenim je vyroba energii (Gros a kolektiv, 2016).

1.4 Typy vyrobnich procesi dle struktury materialovych toki

Struktura materialovych tokt je vyznamné ovlivnéna pouzivanou technologii. Zatimco AVT
analyza rozdéluje vyrobni procesy na tii typy (Gros a kolektiv, 2016), autorsky tym
Macurové, Klabusayova a Tvrdon (2018) uvadi, Ze existuji Ctyfi typy vyrobnich procest, a

toA,V, Tal
Vyrobni procesy typu A

Vyrobni procesy typu A funguji tak, Ze se nejdiive v prvnim stupni vyrobi velké mnozstvi
dild, v dal$im stupni se z nich vyrabi komponenty, z nich postupné montazni skupiny az po
fin4lni montaz, ve které vznikéa konecny vyrobek. Materidlové toky se postupné spojuji v tzv.
konvergentnich bodech, kterych ma vyrobni proces fadu. Tento typ procesti najdeme
v mechanické strojirenské vyrobé, ale také u vyroby smésnych produktii v potravinarstvi

apod. (Gros a kolektiv, 2016).
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Vyrobni procesy typu V

Ve vyrobnich procesech typu V existuje mnoho divergentnich bodl, pies které se
materidlovy tok Stépi. V poslednim stupni ziskdme z vychozi suroviny Sirokou tadu
vyrobkii. Tuto strukturu tokl vyuziva zna¢né mnozstvi chemicko-technologickych procest,

podobny pribéh ma i mnoho potravinatskych vyrob (Gros a kolektiv, 2016).
Vyrobni procesy typu T

Vyrobni procesy typu T charakterizuje velmi jednoducha, takika linearni struktura vétSiny
materidlového toku a dale skutecnost, ze v poslednim stupni ziskdme velké mnozstvi variant
z obvykle stejného zékladu. Materidlovy tok obsahuje minimum konvergentnich a
divergentnich bodi, umoziuje operativni pfizpiisobeni vyrobka individudlnim potfebam
kone¢nych zdkaznik. Zminény vyrobni proces ma logicky ideélni strukturu z hlediska

planovani a fizeni vyroby (Gros a kolektiv, 2016).
Vyrobni proces typu I

Vyrobni proces typu I je typicky nevétvenou, stejnorodou vyrobou neustdle stejnych
polozek. Ptikladem je produkce polotovari v chemickém primyslu (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2018).

1.5 Formy organizace vyrobniho procesu

Zde hraje dileZitou roli vybaveni a uspofddani vyrobniho procesu a tim také fizeni

materidlovych toka (Jurova, 2016).
Proudova

Vyrabi se hromadné jeden nebo né¢kolik velmi podobnych produktti, aniz by se jednotlivé
vyrobni fdze rozpojovaly pomoci mezioperacnich zasob. Prostorové rozmisténi a zatizeni se
pfizpisobuje vyrobku. Na navrh celého systému se vynaklddd mnoho tviir¢iho feSeni, asu

a kapitalu (Jurova, 2016).
Skupinova

Je produkovano n¢kolik produktl s relativné ustalenou spotiebou. Kazdy vyrobek prochéazi
podnikem po pevné trase a je vyrabén na stejnych zafizenich. Zafizeni musi mit schopnost
prizpisobeni k vyrob¢ vétsiho poctu vyrobkil. Vybrané ¢asti vyrobniho procesu je mozno za
urcitych podminek uspotadat jako proudoveé linky. Vyrobni zatizeni se rozestavuji podle

skupiny produktti (Jurova, 2016).
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Fazova

Pti této vyrobé se produkuje mnoho riznych produktt jak standardnich, tak pro zakaznika,
které se pohybuji dilnou po trasach odlisnych pro kazdy vyrobek. Fazova vyroba je typicka
ruznorodosti tras 1 délkou zpracovacich ¢asii. Vyuziva se technologické usporadani vyroby

(Jurova, 2016).

1.6 Clenéni objemu vyroby dle vyrobniho programu

Opakovanost vyroby vyrazné ptisobi na vysledné logistické i ekonomické charakteristiky.
Pokud se opakovanost vyroby zvySuje, navySuje se vykonnost piislusnych vyrobnich
jednotek, zkracuje se pribézna doba a klesaji celkové naklady na jednotku produkce. Naproti
tomu, ¢im je opakovanost vyroby vétsi, tim se zmenSuje pruznost reakce na pozadavky

zakazniki 1 na rzné poruchy ve vyrobé (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018).

1.6.1 Kusova vyroba

Kusova vyroba je orientovana na vyrobu na zakazku. Kazdy druh vyrobku mé v tomto
pfipadé maly objem vyroby, a tudiz je Sife sortimentu velk4 k dosazeni potfebné¢ho objemu
trzeb. Kazdd zakdzka muize byt ojedinéld a pozaduje specificky postup vyroby, ktery
obsahuje specialni posloupnosti krokil, takze neni zadny standardni prichod materialu

ptislusnou vyrobni jednotkou (Macurové, Klabusayova a Tvrdon, 2018).

cvwr

mirou opakovatelnosti vyrobniho procesu a ma nejvyssi naklady na jednotku produkce.

Lochmannova (2022) uvadi, Ze kusova vyroba je produkce jednoho nebo velmi malého
mnozstvi dan¢ho druhu vyrobku, kterda se dale Cleni na vyrobu na stavenisti, vyrobu na

zakéazku a vyrobu podle projektu.

1.6.2 Sériova vyroba

V ptipadé sériové vyroby jsou samostatné vyrobky vyrabény ve vétSich mnozstvich, tzv.
vyrobnich sériich. Na zaklad¢ velikosti vyrobni série ji lze rozliSit na malosériovou nebo
velkosériovou (Gros a kolektiv, 2016). V prumyslu je sériovd vyroba nejcastéji se
vyskytujicim typem organizace vyroby. Za jeji hlavni znak l1ze povazovat opakovatelnost

operaci a vyrobkl, ¢imz se ptiblizuje k hromadné vyrobé (Dupal’, 2019).

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) uvadéji, Ze se sériova vyroba zaméiuje na nékolik

druhil vyrobkt, z nichz kazdy je zhotovovan s urcitou opakovatelnosti ve vétSich ¢i mensich
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sériich. Podle velikosti rozlisuji vyrobu na malosériovou, stfednésériovou a velkosériovou.
Lochmannova (2022) tvrdi, Ze se jedna o vyrobu na sklad, ktera je opakovana a zékaznik ji

neovliviiuje.

1.6.3 Hromadna vyroba

Hromadna vyroba je charakteristickd vyrabénim jednoho nebo nékolika druhii vyrobki
s velkym objemem a pomérné dlouhou ustalenosti vyroby stejnych vyrobkl. V tomto typu
vyroby lze vyuzit jednoucelové stroje a vysoce specializované pracovniky (Macurova,
Klabusayova a Tvrdon, 2018). Dupal’ (2019) tvrdi, Ze dana organizace vyroby se vyznacuje
uzkym sortimentem vyrobki, které jsou vyrabény ve velkém mnozstvi, a to znamena, ze je

zde vysoka mira opakovatelnosti vyrobniho procesu.

Gros a kolektiv (2016) tvrdi, ze hromadna vyroba vyrabi pouze jeden druh vyrobku ve
velkém mnozstvi. Vyroba probihd na specializované vyrobni lince, kterd je narocna na
naklady. Vyrobni procesy probihaji za ustalenych technologickych podminek a 1ze je snadno

automatizovat.

1.7 Usporadani pracovist’

Zvolené formé organizace pracovist musi odpovidat rozestaveni vyrobnich prostor.
Pracovisté a provozy by se mély uspotadat tak, aby se dosihlo jednosmérného pohybu
materidlovych tokli se zamérem dosdhnout co nejefektivnéjSiho uspotraddani (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2018).
Pevna pozice vyrobku

Pfi tomto uspotadani pracovisté jsou pracovnici a vyrobni zatizeni ptesouvany dle potieby
do mista vyroby. Materidl a rozpracovany vyrobek se v priib&éhu zpracovani nepfemistuji

(Ktekovsky a Valsa, 2012).
Technologické usporadani
Formuji se skupiny podobnych pracovist, ktera nejsou uspofadana podle technologického
postupu vyrobkll. Rozpracované vyrobky se podle potiteby pfemistuji mezi jednotlivymi
pracovisti (Kifekovsky a Valsa, 2012). Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) tvrdi, Ze se

seskupuji do jednoho utvaru takové druhy zafizeni nebo profese pracovniki, které jsou

urceny k vykonavani technologicky si podobnych operaci.

Buiikové usporadani



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 17

Bunkového uspotadani se vyuziva, pokud se vyrabi Siroky a ménici se sortiment, u kterého
je obtizné vyuzit pfedmétnou specializaci a rozmisténi pro kazdy vyrobek samostatné.
Buiikky ma smysl vytvaret tam, kde ma vyroba dostatecn¢ velkou opakovatelnost (Macurova,
Klabusayova a Tvrdon, 2018). Kiekovsky a Valsa (2012) uvadi, Ze se pracovisté
usporadavaji do skupin tak, aby se dané casti vyroby mohly uskute¢nit na jednom misté bez
pfesunu vyrobku mezi jednotlivymi operacemi. Kazda bunika reprezentuje pracovisté uréené
pro zhotovovani urcitého typu technologicky podobnych vyrobk.

Predmétné usporadani

Pti predmétném usporadani se pracovisté setazuji prakticky podle potieb zpracovani
vyrobkll s ohledem na jejich minimdlni pfesuny. Pracovisté se setazuji v souladu
s technologickym postupem tak, aby pieprava vyrobkl mezi operacemi byla minimalni a
nejvice plynuld (Kiekovsky a Valsa, 2012). Macurovd, Klabusayova a Tvrdoni (2018)
uvadéji, ze pii predmétné specializaci se shromazd’uji urcitd technologicky rozdilna
pracovisté, ktera jsou urc¢ena k produkci technologicky si podobnych vyrobku. Cilem je, aby

se vyrobek pohyboval plynule od jedné operace ke druhé.
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2 VYROBNI SYSTEM

Vyrobni systém je soubor strojli, nastrojti a procesti, které se pouzivaji k vyrob¢ zbozi nebo
sluzeb. Obvykle zahrnuje kroky ziskavani surovin, zpracovani, montaze a distribuce. Cilem
kazdého vyrobniho systému je produkovat vystupy v nejvyssi kvalité, s nejniz§imi ndklady
a v co nejkratSim ¢ase. Aby toho vyrobci doséhli, musi neustéle usilovat o zlepSovani svych

procesu a zafizeni (SafetyCulture, ©2023).

2.1.1 Kapacita

Kapacita oznacuje schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho systému v urcitému
¢asovém useku. Schopnost vykonu se mize charakterizovat kvalitativnimi a kvantitativnimi
prvky. Kvalitativni schopnost vykonu je definovana druhem a kvalitou kapacitni jednotky.
Z kvantitativniho pohledu je podstata kapacity stanovena méftitelnou schopnosti vykonu a

mérnou jednotkou (Tomek a Vavrova, 2014).

2.1.2 [Elasticita

Elasticita se d4 definovat jako adaptabilita, ptfestavitelnost a poptipadé pohyblivost vyrobni
jednotky, respektive vyrobniho systému pii zménach pracovnich ukoll. Kvalitativni aspekt
elasticity vychéazi z moznosti obsazeni vyrobniho systému alternativnimi variantami pouziti.
Kvantitativni pruznost je schopnost vyrobniho systému reagovat na zmény mnozstvi

v objemu produkce (Tomek a Vavrova, 2014).
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3 MATERIALOVY TOK

Materidlovy tok je mozné definovat jako fizeny pohyb surovin, materialii, rozpracované
vyroby, hotovych vyrobkt, oball, pfipravki, forem, ndhradnich dili, vyrobnich dispozic,
odpadt atd. Lze jej upfesnit objemem, hmotnosti, frekvenci, smérem, vécnou strukturou,

manipulaéni technikou, vlastnostmi a zasobami (Svecova a Weber, 2021).

Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina (2014) tvrdi, ze materidlovy tok celkové vyjadiuje
v dynamickém pojeti prostorové usporadani vyrobniho procesu. Nejvice podstatnou ¢asti je
tok pracovnich pfedméti. Mezi hlavni principy zlepSovani materidlového toku povazuji:
odstranéni zbyteCnych manipulaci; piimé a nejkrat§i dopravni cesty; rytmicnost,
neptetrzitost a plynulost materidlového toku; mechanizaci a automatizaci manipulace
s materidlem; vzdjemné sladéni veskerych manipulacnich Cinnosti; vhodné polohovani
materidlu; imérnost kapacit manipulacniho a vyrobniho zafizeni; materidl co nejméné
prekladat a prendset, manipulace se ma uskutecnit podle moznosti jednim zafizenim;

obstardvani vhodnych hygienickych, bezpecnostnich a ostatnich pracovnich podminek.

Podle Harrisona a kolektivu (2019) je cilem nepfetrzity, synchronni tok. Nepfetrzity
znamena zadné pteruSeni, zadné upusténi od prace, zadné zbytecné hromadéni zasob.
Synchronni znamena, ze vSe probihd jako spravny tanec. Dily a komponenty jsou dodavany
véas a ve spravném poiadi, pfesné na misto, kde jsou potieba. Casto je obtizné vidét "od
konce do konce" povahu toku v daném dodavatelském fetézci. Mezi negativni dopady téchto

potizi patii hromadéni zasob a pomala reakce na poptavku koncovych zakaznik.

Analyza materialovych tokli pojima systémy jako toky materiald mezi procesy, které samy
0 sobé mohou obsahovat "zasoby" — material, ktery se rad&ji hromadi v rdmci procesu, nez

aby pokracoval déle do jiného procesu (Millward-Hopkins, Purnell a Baurley, 2023)

3.1 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jednou znejjednodusSich metod vyuzivanych pifi analyze
materidlového toku. Zminény diagram se pouZzivd pfi mapovani interniho materidlového
toku, hleda se s jeho pomoci nejvhodnéjsi pfepravni cesta a je pomocnikem pii navrhu
layoutu pracovisté. Technika je zaloZena na piesném zpracovani pohybu kazdého

pracovnika na daném pracovisti v ur€itém casovém Useku. (Jurova, 2016)
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Publikace Mezinarodni organizace prace (2017) charakterizuje spaghetti diagram jako
grafické znazornéni pohybu materiali nebo osob v procesu, které se pouziva k eliminaci

zbyte¢ného pohybu nebo prepravy.

Spaghetti diagram je ndastroj pro analyzu procesi. Pomahd analytikim identifikovat
nadbytecnosti v pracovnich postupech a nachézet ptilezitosti ke zrychleni tok procest.
Casto se vyuziva video jako pomiicka pro kresleni spaghetti diagramu vyrobniho systému

(Chen a Wang, 2022).

Prosttednictvim Spaghetti diagramu miizeme sledovat cestu pohybu vyrobki, pracovnika,
meziproduktii atd. Lze také pouzit odlisné barvy pro jednotlivé vyrobky, pracovniky nebo
technické prostiedky a sledovat pohyb v riznych ¢asech. Po analyze je mozné identifikovat
délky pohybi, pocty pohybt, ptekryvani pohybt, kiiZzeni pohybti a jejich charakteristiky
podle zvolené klasifikace. Aplikaci vysledku Spaghetti diagramu miiZeme identifikovat
neefektivni pohyby a neefektivni oblasti, eliminovat pocet pracovnikli a provést zmény v

organizaci prace nebo usporadani pracovist. (Senderskd, Mare$ a Vaclav, 2017)

3.2 Sankeyuv diagram

Sankeytv diagram podava informace o objemu materidlovych tokti mezi jednotlivymi
pracovisti nebo subjekty a zaroven o délce piepravnich vzdéalenosti. Diagram ukazuje 1
mista, na kterych dochazi ke kitizeni cest, kde mohou vzniknout potencidlni problémy
(Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018). Hlavni charakteristikou Sankeyovych diagramt
a pravdépodobné i diivodem jejich uspéchu je, ze Sitka Sipek vstupli a vystupid je umérna
urCité mife vystupu (napf. vyuziti energie a energetické ztraty jsou pomérem vyroby
energie). Poskytuje tak soucasné kvalitativni a kvantitativni hodnoceni vztahti znazornénych

v diagramu (De-Cordoba a Molinari, 2022).
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4 NORMOVANI SPOTREBY CASU

Normy spotieby Casu jsou dulezité pro sestavovani Casovych plana a rozvrhi Cinnosti; fizeni
procesit v ¢ase a motivovani pracovnikli; stanoveni potfebného poctu pracovniki a
rovnomérné pridélovani prace; nachdzeni potencidlu pro zlepSeni procest a iniciaci zlepSent;
stanoveni ndkladli na Cinnosti, procesy a produkty (Macurovd, Klabusayova a Tvrdon,

2018).

4.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne zjistuje velikost jednotlivych kategorii Casu v rdmci celé smény.
Pozornost je orientovdna na normovatelné casy a také na ztraty casu. Pozorovani a méteni
ma za ulohu zjistit velikost a druhy ¢asovych ztrat, odhalit zdroj jejich vzniku a vypracovat
navrh opatfeni. Vysledky snimku pracovniho dne napomohou k vylepSeni organizace
procest a vyuzivaji se jako vychozi podklad pro vytvareni casovych standardi (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2018).

Pti snimkovani pracovniho dne se vyuziva tzv. pozorovaci list, do kterého se zaznamenavaji
zacatky a konce Cinnosti. Kazda ¢innost se zafazuje do jednotlivych kategorii a nasledné se
oznaci symboly. Vypoctou se jednotlivé ¢asy, souhrny spotieby ¢asu v ramci jednotlivych
kategorii, podil jednotlivych druhil ztrat a procento potencialniho zvySeni produktivity prace

po eliminaci ztrat (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018).

Svecova a Veber (2021) uvadi, Ze auto-snimky pracovniho dne jsou levnéjsi variantou
snimkovani, ale bohuzel méné piresnou. Pfi tomto typu snimkovéni si pracovnik vede sam
veskeré zaznamy o svém vynaloZeném pracovnim Casu. Auto-snimky jsou vyuZivany
prevazné v piipadech, kdy je komplikované k pracovnikovi pfifadit normovace. Pokud jde
o strukturu pracovnich ¢innosti, ukazuje se, Ze je tato metoda relativné presna, 1 kdyz svadi

pracovniky ke zkreslovani evidovanych Casu.

4.2 Momentové pozorovani

Momentové pozorovani je urceno k podobnému ucelu jako snimek pracovniho dne. Pro
stanoveni Casli vynaloZenych pracovnikem béhem smény se neuskuteCniuje nepietrzité
pozorovani, ale nahrazuje ho pozorovani pietrzité, které probiha v kratkych vymezenych
momentech. Béhem momentového sledovani pozorovatel vizualné zjisti, jakou préci
pracovnik vykonava ¢i nevykonava a dané zjiSténi zaznamené do ptipravené tabulky. Na

zaver se provede analyza struktury vynaloZenych ¢ast na sledovaném pracovisti. Tento druh
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pozorovani eliminuje fadu nedostatkl, které zahrnuje snimek pracovniho dne. Mezi tyto
nedostatky se fadi skutecnost, Ze zkoumany den nemusel byt typickym, mohly nastat urcité
provozni problémy atd. Dalsi nevyhodou snimku pracovniho dne je fakt, ze si pracovnik da
vice zéalezet na své praci, protoze snimkovani zaregistroval anebo o ném byl dokonce
informovéan dopfedu. Momentové pozorovani zminéné nedokonalosti redukuje, jelikoz se
provadi v ndhodnych terminech po nékolik dn a vétsinu sledovani je mozné provadét, aniz

by si toho pracovnik musel viimnout. (Svecové a Veber, 2021).

4.3 Snimek operace

Snimek operace neboli chronometraz predstavuje metodu prizkumu spotfeby pracovniho
¢asu u operaci nebo tkont, které se soustavné opakuji. Hlavnim tkolem je urcit primérnou
realnou spotiebu pracovniho ¢asu na provedeni jednotlivych slozek operace. Vyzaduje se
provést nékolik pozorovani a méfeni, které zamezi vlivu ndhodnych okolnosti (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2018).
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5 KONCEPTY RIZENi VYROBY

Koncepty fizeni vyroby byly vyvinuty se zamérem eliminovat neefektivnosti diive

vyuzivanych systémil fizeni vyroby (Kiekovsky a Valsa, 2012).

5.1 MRP

Planovani pozadavki materidlu (material requirement planning) je koncept, ktery byl
zaméfen spiSe na fizeni zdsob materialu, nez na planovani a fizeni prubéhu vyrobniho

procesu (Kiekovsky a Valsa, 2012).

5.2 MRPII

Planovani vyrobnich zdroji (manufacturing resource planning) pomahd vyrazné snizit
vazanosti obéznych prostiedkli, coz je ¢asto jeden z hlavnich problémi fizeni vyroby

(Ktekovsky a Valsa, 2012).

5.3 ERP

Planovani podnikovych zdroji (enterprise resource planning) miize v zavislosti na uhlu
pohledu znamenat rizné véci. Z pohledu manaZerti v podniku je diraz kladen na slovo
planovani. ERP predstavuje komplexni softwarovy piistup k podpote rozhodovani soucasné
s planovanim a fizenim podniku. Na stran¢ druhé pro komunitu informacnich technologii je
ERP termin, ktery popisuje softwarovy systém, ktery integruje aplika¢ni programy v oblasti
financi, logistiky, vyroby, prodeje a marketingu, lidskych zdroji a dalSich funkci ve firmé

(Jacobs, 2011).

Zakladem ERP systému je spole¢na databaze, na kterou jsou napojeny mimo vyrobu i
vSechny souvisejici oblasti: obchod a marketing, distribuce, technologie, finance, ti€etnictvi,
dodavatelské tetézce, fizeni vztahl se zdkazniky, fizeni lidskych zdroji atd. (Kiekovsky a

Valsa, 2012).

5.4 OPT

Optimized production technology je koncept zabyvajici se optimalizaci vyrobnich toka
cestou maximalniho vyuzivani kapacit uzkoprofilovych pracovist (Kiekovsky a Valsa,

2012).
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5.5 JIT

Zékladni myslenkou just-in-time je vyroba pouze nezbytnych polozek v potiebné kvalitg,
v nezbytnych mnozstvich, v nejpozdéji piipustnych casech. Orientuje se na odstranéni péti
zakladnich druht ztrat, které plynou z nadprodukce, ¢ekani, dopravy, udrzovani zasob a

nekvalitni vyroby (Kifekovsky a Valsa, 2012).

5.6 Kanban

Kanban je samoregulacni systém fizeni vyroby, ktery se vystavél na principech JIT
(Ktekovsky a Valsa, 2012). Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2018) tvrdi, Ze se kanban
fadi k néstrojim $tihlého managementu, ale 1ze jej vyuzivat 1 samostatné. Systém je zaloZen
na vyuzivani kanbanovych karet, které obsahuji informace. Karty se pohybuji vzdy mezi
dvéma navazujicimi ¢lanky a vykonavaji funkci signalu pro zahajeni prace na dalsi davce u
dodavajiciho pracovisté. Kanban uplatituje princip tahu, coZ znamend, ze se Cinnost

dodavajiciho pracovisté odviji od potfeby pracovisté odebirajiciho.

5.7 Six Sigma

Koncept Six Sigma je moZno chépat tfemi odliSnymi zptsoby: jako celkovou filozofii fizeni
podniku, kterd se zaklada na principu nepfetrzitého zlepSovani kvality procest a vyrobk;
jako pftistup ke zvySovani kvality vyroby a vyrobkii; jako vyzadovanou miru kvality vyroby

(Ktekovsky a Valsa, 2012).

5.8 Lean management

Stihla vyroba je v podniku charakteristicka tim, Ze se zaméstnanci snazi zaméfovat na
¢innosti, kterymi ptridavaji hodnotu zdkaznikovi a také se soustiedi na odstranéni plytvani a
ztrat. Pokud podnik vyuZziva Stihlou vyrobu, tak zefektivituje a zkvalitiiuje vyrobni procesy,
sniZzuje Cas, ktery je tfeba na realizaci produktu, zamétuje se na potieby zakaznika a snizuje
zmetkovitost a ndklady. Nevyhodou je zmenSeni poctu pracovnich sil a mozny odpor
zaméstnanct vici zméndm (Dupal’, 2019).

Kiekovsky a Valsa (2012) tvrdi, Ze koncept §tihlé vyroby spociva ve vyrob¢ pruzné reagujici
na pozadavky zdkaznika a poptavku, ktera je fizena separované, pomoci flexibilnich

pracovnich tymt, pii malém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupit.

Kosturiak a Frolik (2006) charakterizuji Stihlou vyrobu jako filozofii, kterd se snazi zkratit

¢as mezi zékaznikem a dodavatelem odstranénim plytvani v fetézci. Dale uvadi, ze §tihla
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vyroba neni samoucelné snizovani nakladu, ale jde zejména o maximalizaci pfidané hodnoty
pro zadkaznika. ZeStihlovani je cesta k tomu, abychom vyrdbéli vice vyrobki, snizovali

rezijni naklady, u¢inn€ vyuzivali své plochy a vyrobni zdroje.

Stihlost znamend: provadét pouze ty &innosti, které jsou nezbytné; délat je napoprvé;
vykonavat je rychleji, nez ostatni a utrdcet zaroven méné zdroji. Dale se v lean
managementu uplatiiuje tzv. §tihlé mysleni, které spéje k principu tahu, jednoduchosti,
pfimocarosti, vyrovnanému toku prace a omezeni Cinnosti, které neptidavaji hodnotu

(Macurova, Klabusayovéa a Tvrdon, 2018).

5.8.1 Metoda 5S

Cilem 58S je v jadru odstranit procesy, které neptinaseji pfidanou hodnotu, a to vytvofenim
standardnich metod pro provadéni pottebnych praci. Efektivni 5S program tedy zlepSuje
efektivitu, kvalitu, pracovni postupy a bezpecnost zaméstnancti. Metoda 5S je zaloZena na
japonskych slovech zacinajicich na pismeno "s": Seiri (tfidéni), Seiton (uspotfadani), Seiso
(¢isténi), Seiketsu (standardizace) a Shitsuke (udrzovani). Mezi vyhody se fadi: Setfeni Casu
stravené hledanim ndstroji; snizovani mnozstvi chlze potiebné k dokonceni ukolu;
zvySovani bezpecnosti tim, Ze se eliminuji rizika natahovani, ohybani a zakopnuti; zvySovani

spolehlivosti vybaveni a uvoliiovani pracovni plochy (Visco, 2017).

5.9 Shop floor management

Shop floor management neboli dilenské fizeni vyroby je vyvoj a sprava dilenskych operaci,
zasob, nastrojii a personalu. Jako aktivni ucastnik vyrobni faze musi dilenska pracoviste
zvladnout vSechny faktory, které piimo souviseji s vyrobou. Mezi dulezité cile dilenského
fizeni vyroby patii: uspofadani spravného toku materidlu na pracovisti; uvedeni postupli a
proceslt na pracovisti do pofaddku; planovani operaci, zdroji a préace; identifikace
komunika¢nich nedostatki na pracovisti; identifikace odchylek od normy v procesech a

postupech (Tutorialspoint, ©2023).
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Firma XY je akciovou spolecnosti, kterd vznikla v roce 2001 a zaméfuje se zejména na
zakazkovou vyrobu. Déle je mezinarodni spolecnosti, kterd se fadi mezi piedni svétové
vyrobce lehkych sportovnich letount s prodejni siti ve Ctyficeti zemich svéta. Letecka
vyroba je certifikovana Evropskym tfadem pro bezpecnost v letectvi EASA. Letouny firma
vyvazi do vSech zemi Evropské unie, zejména do Francie, Velké Britanie, Némecka, Italie a
Skandinavie. Dale se letouny vyvazi do USA, Brazilie, Argentiny, Chile, Australie a dalSich
zemich. Prodeje v roce 2021 byly ovlivnény pandemii Covid-19, kdy v fad€¢ zemi z diivodu
protiepidemickych opatieni byl omezen provoz leteckych skol a aeroklubii (interni materialy

firmy).

Kromé¢ vyroby letadel spolecnost zajistuje pro své zdkazniky také planovanou udrzbu,
opravy, prestavby a modernizace letounti spolecnosti XY a dodavky nahradnich dili. Pro
distribuci ndhradnich dilti je vyuzivana vlastni prodejni sit’ ve Ctyficeti zemich svéta. V roce
2021 se trzbach servisu letecké techniky podilely hlavné opravy a ptestavby ultralehkych a
lehkych sportovnich letounid a prodej nédhradnich dilt pro tyto letouny (interni materidly

firmy).

Vycet predmétli podnikani firmy XY:
e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zékona;
e zamecnictvi, nastrojarstvi;

e obrabécstvi (interni materidly firmy).

6.1 Certifikace

Firma XY je drzitelem certifikatti vydanych agenturou EASA a Ceskym tifadem pro civilni
letectvi. Tyto certifikaty opraviiuji spole¢nost k vyvoji a testovani malych letadel s max.
vzletovou hmotnosti do 5 700 kg. Kromé toho je spolecnost drzitelem typovych certifikath

pro letouny dvou urcitych typt (interni materialy firmy).
Vycet veskerych certifikaci firmy XY:
e Typova akceptace M/s modelu letadla prvniho typu

e Osvédceni organizace letové zpiisobilosti s kombinovanymi pravy
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e Osvédceni o schvéleni standardd AS9100D (technicky ekvivalentni EN 9100:2018,
JISQ 9100:2016 a KS Q 9100:2018)

e Souhlas s provadénim zkusebnich letii vydany Ufadem pro civilni letectvi
e Osvédceni o opravnéni organizace k vyrobe

e Typovy certifikat pro urcity model

e Typovy certifikat pro druhy urcity model

e C(Certifikat o povoleni, Ze je firma designovou organizaci

e Opravnéni k projektovani malych letouni tii typt a jejich zmén, velmi lehkého
letounu daného typu a jeho zmén, motorovych kluzaki Sesti danych typt a jejich

zmeén (interni materialy firmy).

6.2 Certifikovana letadla

Spolec¢nost XY v soucasné dob¢ disponuje vyrobou tii typt letadel.
Letadlo prvniho typu

Letadlo prvniho typu je uréeno pro kazdodenni provoz v klubech a leteckych Skolach, ma
moderni odolnou kostru, vynikajici letové vlastnosti, snadnou udrzbu a nizké provozni
naklady. Pfi provozu se na letadle oceni zejména spolehlivy motor Rotax, ktery ma nizkou
spotfebu paliva a Setfi ndklady diky spotfebé automobilového paliva (interni materidly

firmy).
Letadlo druhého typu

Letadlo druhého typu je Spickové cestovni a vycvikové letadlo. Moderni design, vynikajici
ovladatelnost, snadné udrzba a nizké provozni naklady délaji z tohoto letadla vycvikovou
platformu ¢islo jedna pro sportovni piloty, PPL, no¢ni a IR vycvik i zdbavné 1étani pro

soukromé piloty (interni materidly firmy).
Letadlo tietiho typu

Letadlo tfetiho typu je jednim z nejosvédcengjSich pokrocilych ultralehkych letounti na trhu
a je schvéleno utrady po celém svéte. Letoun je k dispozici v né€kolika verzich spliujicich
letecké ptfedpisy pro ultralehka letadla v evropskych zemich, vcetné nejnovéjsiho

némeckého predpisu DAeC LTF-UL600, ptedpisu DGAC 525 kg MTOW UL ve Francii a
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ptedpisu 600 kg MTOW UL ve Velké Britanii. Ve Spojeném kralovstvi se letadlo prodava
s konstrukci kostry podle EASA CS-LSA (interni materialy firmy).

6.3 Letadla prochazejici vyvojem
Firma XY momentalné ma ve vyvoji tfi letadla.
Letadlo ve vyvoji typu 1

Letadlo ve vyvoji typu 1 je koncept sportovniho letadla budoucnosti pohanény
elektromotorem, Setrny k zivotnimu prostfedi, s nizkymi naklady na udrzbu a provoz.
Originadlni pohonna jednotka zastupuje vrchol vykonnostni fady pohonil urcenych pro

kluzéky, motorova kiidla Rogallo nebo motorovy paragliding (interni materialy firmy).
Letadlo ve vyvoji typu 2

Letadlo ve vyvoji typu 2 nabizi optimdlné¢ vyvazené letové parametry. Pfi vyvoji se
spole¢nost zaméfila nejen na rychlost letu, ale také na pohodli v kokpitu a dalsi ergonomické
aspekty, nizké naklady na vlastnictvi letadla a také na jeho dlouhy dolet. Tvar letadla je
navrZzen a optimalizovan s ohledem na nejlepsi aerodynamické vlastnosti. Ovladatelnost,
stabilita, rychlost a vynikajici letové vlastnosti jsou zdkladnimi parametry, které se berou v

uvahu pfi vyvoji jeho optimalniho tvaru (interni materidly firmy).
Letadlo ve vyvoji typu 3

Letadlo typu 3 nabizi nekompromisni provozni vSestrannost. Diky nejvétSsimu objemu
kabiny ve své kategorii a pohodlnym sedadliim poskytuje nejvyssi standard pohodli pro
cestujici. Alternativné l1ze kabinu zaplnit ndkladem, jehoZ pohodlné nakladani zajiStuji
Siroké dvefe. Celokovova konstrukce usnadiiuje opravy. VSechny klicové soucasti
hydraulického a elektrického systému jsou snadno pfistupné, protoze jsou tésn€ umistény v
podvozkovych hiebenech nebo v pfidi letadla. Nejsou proto nutné zadné schody ani Zebiiky

(interni materialy firmy).
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PRACOVISTE

Tato kapitola se vénuje analyzovani soucasné¢ho stavu vybraného pracovisté, konkrétné
stavu pracovisté vyroby trupt ultralehkych letadel. Na zvoleném pracovisti je aplikovano

pfedmétné uspotadani.
7.1 Popis pracovisté

Vyroba na pracovisti se sklada ze ¢tyt dilezitych fazi a témi jsou: vyroba pozarni piepazky,
vyroba nosniku podvozku, faze kompletace a faze dokoncovani. Na pracovisti se mimo tyto
faze nachézi dalSi samostatné objekty zndzornéné v layoutu (viz obrazek €. 1). Jednim
z téchto zminénych objekti je vyrovnavaci deska, kterou pfevazné vyuziva faze vyroby
pozarni prepazky a nosniku podvozku, le¢ v mal¢ mite. Regdl umistény vedle vyrovnavaci
desky slouzi pro pracovniky k odkladani dili a rozpracovanych ¢asti trupu, aby neptekazely
v prostoru pracovisté. Blizko zminéného regalu se nachdzi dva skladovaci prostory, které
nalezi skladu. Déle je po pracovisti rozmisténo nékolik stold a regall, které nemaji své
konkrétni vyuziti a pfevazné funguji jako prostor pro odkladani dokumentace, pomucek, dili

apod.

7.1.1 Faze vyroby poZarni prepazky

Faze vyroby poZarni ptepazky vyuziva specialniho ptipravku, na kterém pracuje vzdy jeden
pracovnik. Pracovnik ma dale k dispozici pracovni stll, regal s veskerymi dily a prazdny

odkladaci regal. Hotova pozarni ptepazka dale putuje do faze kompletace.

7.1.2 Faze vyroby nosniku podvozku

Vyroba nosniku podvozku se uskutectiuje v tésné blizkosti s vyrobou poZarni prepazky, kde
se nachazi k dispozici pracovni still a regal s dily, ale ptipravek, ktery je pro vyrobu velice
dalezitym, je umistén az ve stiedu pracovisteé. Na tuto vyrobni fazi je také jako u predchozi
faze potieba jeden pracovnik. Hotovy nosnik se premistuje dale spolecné s pozarni

prepazkou do faze kompletace.

7.1.3 Faze kompletace trupu

Faze kompletace se zaobird zkompletovanim tfech stéZejnich cCasti trupu ultralehkého
letadla. Mezi tyto Casti se fadi: pozarni piepazka, nosnik podvozku a centroplan. Zminény
centroplan se dodava na pracovisté jiz ve zkompletovaném stavu. Nachazi se zde dva

pracovnici, jelikoZ je kompletace pracnéjsi a vice asoveé narocna faze nez faze predchozi.
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Pracovnici maji k dispozici dva pfipravky, ale pln€¢ vyuzivaji pouze jeden z nich. Druhy
ptipravek slouzi spiSe jako prostor pro odkladani anebo jako zaloha prvniho piipravku,
kdyby se jakymkoliv zpiisobem poskodil. K pracovisti téz patii odkladaci stiil, na kterém se
rozkresluje podlaha letadla anebo je vyuzivan jako pomucka pifi rGzné manipulaci

s rozpracovanym trupem.

7.1.4 Faze dokoncovani trupu

Posledni faze mé za kol dokoncit trup letadla, aby mohl nasledn¢ pokracovat dale do
vyroby. Slozitost prace a ¢asova naro¢nost dokonceni jednoho trupu je velmi obdobna jako
u kompletace trupu, tudiz se zde také nachéazi dva pracovnici. Pracovnici v této fazi uz
nepotiebuji zadny piipravek, proto se zde nachazi pouze jednoduché stojany, na které se

rozpracovany trup umist’uje.
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Obrézek 1 Layout pracovisté (vlastni zpracovani)
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7.2 Znazornéni materidlového toku na pracovisti
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Obrazek 2 Materialovy tok (vlastni zpracovani)

Nejdiive na pracovisté prichdzi dily a material ze skladu a putuji do Ctyt regald, pritom kazdy

regal nalezi pravé jedné fazi vyroby. Centroplan pfichdzi jako polotovar na pracovisté

stejnou cestou jako dily s materidlem, ale putuje piimo k piipravku, kde probihd kompletacni

faze. Hotova pozarni piepazka spolu s nosnikem podvozku putuji na stejné misto jako

centroplan. Déle se pfesouva rozpracovany trup na stojany, kde se trup dokonc¢i. Dokoncéeny

trup nasledné¢ pokracuje na konec pracovisté do mista konecné kontroly. Za ptedpokladu, Ze
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trup projde uspésné kontrolou, pokracuje dale do vyroby na nésledujici pracoviste, které je

umisténo o patro niZe.

7.3 Analyza aktualniho pritoku pracovistém

Na zaklad¢€ podkladi poskytnutych firmou XY byla stanovena doba potfebna na jednotlivé
vyrobni faze. V nésledujici tabulce jsou piehledné zapsany doby, které potiebuji jednotlivé

vyrobni faze na pracovisti na dokonceni jednoho svého vystupu.

Tabulka 1 Casova naro¢nost vyrobnich fazi

(vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Nazev faze Casova naro¢nost vyroby
Centroplan 3 pracovni dny
Pozarni prepazka 3 pracovni dny
Nosnik podvozku 2 pracovni dny
Kompletace 5 pracovnich dnti
Dokoncovani 5 pracovnich dnii

Dale byly informace zaneseny do tabulky, kterd se v rdmci piehlednosti v bakalaiské praci

rozdélila do dvanacti tabulek viz ptiloha I a II.

Nejdtive je potfeba vyrobit centroplan, pozarni ptepazku a nosnik podvozku. Jakmile jsou
vyrobeny vSechny tfi tyto ¢asti, mlize zapocit faze kompletace a po jejim skonceni faze
dokoncovani. V tabulkéach jsou oranZove zvyraznéné dny, kdy neprobihéd vyroba, konkrétné
vikendy, svatky a celozdvodni dovolend. Po zanalyzovani udaji uvedenych v tabulkach
v ptiloze 1 a II byly ziskany nésledujici tidaje. V soucasném stavu by bylo pracoviste
schopné vyprodukovat za rok 2023 celkem 46 trupt ultralehkych letadel. Dale mizeme

z tabulek vy¢ist, ze za mésic pracovisté sestavi v primeéru tii az Ctyfi trupy.

7.4 Analyza poradku vybraného pracovisté

Analyza pofadku vybraného pracovisté byla provedena metodou auditu 5S, ktery byl
zpracovan formou checklistu. Nize uvedena hodnotici kritéria jsou rozdélena do péti ¢asti:
tfidéni, uspofadani, Cisténi, standardizace a udrzovani. V kazdé ¢asti je okolo tfi az Ctyt
otazek. Na otazky se odpovédélo osmkrat negativné a desetkrat pozitivné. Z toho vyplyva,

Ze poradek na pracovisti byl splnén na 55,55 %.
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Tabulka 2 5S audit (vlastni zpracovani)

Kritéria

Splnéno

1. | Jsou na pracovisti pouze potiebné nastroje? NE
2. | Jsou odstranény z pracovisté osobni véci? ANO
3. | Je urCen prostor pro ukladani nepotfebnych materiala? NE
4. | Jsou na pracovisti pouze aktualni pokyny a postupy, které nejsou zastaralé? | ANO

1. | Je material uskladnén takovym zptsobem, aby nedoSlo k jeho poSkozeni? | NE
2. | Je material v regalech oznacen? NE
3. | Jsou volné dosazitelné a nezaskladané hydranty? ANO
4. | M4 vSechno své misto na pracovisti? NE

1. | Jsou podlahy cisté? NE
2. | Udrzuji pracovnici pofadek na svych pracovistich? NE
3. | Probiha uklid denn¢? ANO
4. | Je vybaveni na uklid k dispozici pracovnikiim v pfipad¢ potieby? ANO

1. | Byl 5S audit provadén minuly mésic? ANO
2. | Jsou vyrobni pravidla a provozni postupy jasné a ptistupné? ANO
3. | Jsou vsichni obezndmeni se svymi povinnostmi? ANO

1. | Jsou vSichni spravné proskoleni na 5S? ANO
2. | Jsou pracovnikiim prezentovany uspéchy 5S? ANO
3. | Jsou soucasti systému né&jaké odmeny? NE
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Obrazek 3 Odkladaci regal (vlastni zpracovani)

Obrazek 5 Regal s polotovary (vlastni zpracovani)
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Na vyse uvedenych obrazcich jsou vidét priklady regall, které se na pracovisti nachézi.
Obrazek 3 je vyfoceny regdl ureny k odkladdani, takze na ném vidime rizné dily a
polotovary. V regalu nema nic své vlastni misto, pfedméty z néj vycnivaji a jevi se zde

mozné riziko poSkozeni obsahu.

Na obrazku 4 se nachazi regal, ktery vyuziva dokoncovaci taze. Dle fotografie je opét jasné,
ze dily nemaji své urcené misto a polozky se vkladaji, tam kde je zrovna prostor. Na obrazku
je také mozné spatfit krabici na zemi vedle regélu, kterd se vyuzila na odkladani, protoze
regal v dany okamzik nedisponoval zddnym volnym mistem. Jediné pravidlo, které se
zavedlo pro skladovani je, Ze na levou stranu regalu se ukladaji dily pro jeden typ trupu a na

pravou pro druhy typ.

Obrazek 5 ukazuje regél, do kterého se ukladaji polotovary, které pouziva faze kompletace.
Na prvni pohled je ziejmé, Ze regal polotovarti oproti predchozim vypadé vice uklizené.
Opét zde ale vidime, Zze polotovary nemaji sva ur¢end mista v policich a pfesahuji hrany

regalu, coz miize vést k neptijemnostem jako je n&jaky tiraz nebo poskozeni polotovaru.

7.5 Pohyb pracovniki v jednotlivych fazich vyroby

Nasledujici obrazek ukazuje pohyby pracovnikli v kazdé c¢asti vyroby na vybraném
pracovisti. Kazdé fazi byla pfifazena jina barva pro lepsi piehlednost. Faze vyroby pozarni
prepazky je ve spaghetti diagramu zaznacena Zlutou barvou, faze vyroby nosniku podvozku

zelenou, faze kompletace trupu modrou a faze dokoncovani cervenou.
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Obrazek 6 Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)
Na obrazku je hned viditelné, Ze trasy nékterych pracovnikil jsou delsi nez trasy jinych. Ze
spaghetti diagramu lze pouhym okem urcit, ze pracovnik vyrdbé&jici nosnik podvozku
nachodi po pracovisti nejdel$i trasy oproti ostatnim zaméstnanciim, celkové musi stale
obchazet rizné objekty, jako je ptipravek, regaly a stoly. Skutecnost, Ze se prekryvaji zelené
a zluté trasy, nam sdéluje, ze pro dané dva pracovniky je pravdépodobné, ze se srazi nebo si

budou zbytecné piekazet, coz automaticky zpiisobi urcité prostoje ve vyrobe.
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7.6 Snimkovani pracovniho dne pracovniki

Snimkovani pracovniho dne probihalo celkem ctytikrat, na kazdou fazi vyroby nélezi jeden
snimek. Kazda sména zacinala v Sest hodin rano a koncila ve dvé hodiny odpoledne, tudiz
jedna pracovni sména ma délku osm hodin. VSichni zaméstnanci na vybraném pracovisti

maji stanovenou prestavku na obéd, ktera zacina v poledne presné 12:00 a trva tficet minut.

7.6.1 Snimek pracovniho dne pracovnika vyroby poZarni prepazky

Tabulka 3 Snimek pracovniho dne — vyroba pozarni piepazky (vlastni zpracovani)

Zacatek | Konec Doba
Poradi Nazev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani
1. 6:00 - - Zacatek smény
2. 6:00 6:02 0:02:17 Hledani dokumentace
3. 6:02 6:02 0:00:04 Chuize k regalu
4. 6:02 6:08 0:06:24 Hledéni dilu
5. 6:08 6:08 0:00:02 Chize k piipravku
6. 6:08 6:42 0:34:12 Osazovani ptfipravku
7. 6:42 6:43 0:00:02 Chuize k regalu
8. 6:43 6:50 0:07:31 Hledéni dilu
9. 6:50 6:50 0:00:03 Chize k pfipravku
10. 6:50 7:04 0:13:51 Usazovani predem nachystaného dilu
11. 7:04 7:04 0:00:02 Chuize k regalu
12. 7:04 7:12 0:08:03 Hledani dila
13. 7:12 7:12 0:00:03 Chtize k piipravku
14. 7:12 7:55 0:43:00 Montovani
15. 7:55 7:55 0:00:02 Chuize k regalu
16. 7:55 8:03 0:07:38 Hledéni dilt a pomticek
17. 8:03 8:03 0:00:03 Chtize k piipravku
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Zacatek | Konec Doba
Poradi Nézev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani
18. 8:03 8:57 0:54:12 Stahovani zavésu na piipravku
19. 8:57 8:57 0:00:03 Chtize k regalu
20. 8:57 9:06 0:09:11 Hledani dilt a pomtcek
21. 9:06 9:06 0:00:04 Chtize k ptipravku
22. 9:06 12:00 2:53:43 Svrtavani
23. 12:00 12:30 0:30:00 Prestavka na obéd
24. 12:30 13:33 1:02:57 Svrtavani
25. 13:33 13:33 0:00:03 Chtize k regalu
26. 13:33 13:34 0:01:20 Hledani dilt
27. 13:34 13:34 0:00:02 Chtze k ptipravku
28. 13:34 14:00 0:25:12 Svrtavani
29. 14:00 - - Konec smény

Vyse uvedeny snimek uvadi, ze pracovnik vykonal za jeden pracovni den celkem 27

¢innosti, pokud se nepocitd pauza na obéd, zacatek a konec smeény. Veskeré kroky zabraly

zamestnanci celkove 33 sekund. Hledani dokumentace, dili a pomiicek pracovnikovi trvalo

po secteni 42 minut a 24 sekund. Nejvice Casu zabralo svrtavani a to konkrétn€ 4 hodiny 21

minut a 52 sekund. Stahovani zavésii na piipravku trvalo 54 minut, montovani 43 minut,

osazovani ptipravku 34 minut a usazovani predchystaného dilu pouhych 14 minut.

7.6.2 Snimek pracovniho dne pracovnika vyroby nosniku podvozku

Tabulka 4 Snimek pracovniho dne — vyroba nosniku podvozku (vlastni zpracovani)

Zacatek Konec Doba
Poradi Nazev ¢innosti
¢innosti | ¢éinnosti trvani
1. 6:00 - - Zacatek smény
2. 6:00 6:07 0:07:46 Hledani dokumentace
3. 6:07 6:07 0:00:03 Chtize k regalu
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Zacatek | Konec Doba
Poradi Nazev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani

4. 6:07 6:13 0:05:46 Hledani dilu
5. 6:13 6:13 0:00:04 Chiize ke stolu
6. 6:13 6:53 0:39:54 Navrtavani
7. 6:53 6:53 0:00:04 Chtize k regalu
8. 6:53 7:00 0:06:52 Hledéni dila
9. 7:00 7:00 0:00:03 Chiize ke stolu
10. 7:00 8:19 1:18:51 Nytovani
11. 8:19 8:19 0:00:03 Chuize k regalu
12. 8:19 8:21 0:02:07 Hledéni dilu
13. 8:21 8:21 0:00:04 Chtize ke stolu
14. 8:21 8:36 0:14:45 Nytovani
15. 8:36 8:36 0:00:09 Chize k ptipravku
16. 8:36 8:53 0:17:22 Osazovani ptipravku
17. 8:53 8:54 0:00:08 Chiize ke stolu
18. 8:54 8:54 0:00:10 Chize k piipravku
19. 8:54 9:20 0:26:14 Osazovani ptfipravku
20. 9:20 9:20 0:00:09 Chuize k regalu
21. 9:20 9:28 0:08:13 Hledéni dilt a pomticek
22. 9:28 9:28 0:00:09 Chize k ptipravku
23. 9:28 12:00 2:31:42 Vrtani
24. 12:00 12:30 0:30:00 Prestavka na obéd
25. 12:30 12:33 0:02:53 Hledéni dila
26. 12:33 12:33 0:00:09 Chize k pfipravku
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Zacatek | Konec Doba
Poradi Nézev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani
217. 12:33 13:37 1:03:42 Vrtani
28. 13:37 13:37 0:00:08 Chtize k regalu
29. 13:37 13:41 0:03:31 Hledani dilu
30. 13:41 13:41 0:00:08 Chtize k ptipravku
31. 13:41 14:00 14:00 Vrtani
32. 14:00 - - Konec smény

Snimek pracovniho dne pracovnika vyroby nosniku podvozku vykazuje 29 ¢innosti, plus

pfestavku na obéd, zacatek a konec smény. Pracovnikovi pfesuny po pracovisti zabraly

pfesn¢ celkem jednu minutu a 31 sekund. Na hleddni dokumentace, dili a pomucek

zaméstnanec vynalozil 37 minut svého pracovniho ¢asu. V aktudlni ¢asti vyroby nejvice Casu

podle snimku zabralo veskeré svrtavani, a to téméf Ctyfi hodiny. Druhou nejvice Casové

naroc¢nou ¢innosti se ukdzalo byt nytovani, které trvalo jednu hodinu a 33 minut. Doba trvani

navrtavani a osazovani ptipravku je znacné podobna, tedy okolo 40 minut.

7.6.3 Snimek pracovniho dne pracovnika kompletacni faze

Tabulka 5 Snimek pracovniho dne — kompletace (vlastni zpracovani)

Zacatek | Konec Doba
Poradi Nazev ¢innosti

¢innosti | cinnosti trvani

1. 6:00 - - Zacatek smény

2. 6:00 6:04 0:04:17 Hledani dokumentace

3. 6:04 6:04 0:00:06 Chtize k pracovnimu stolu

4. 6:04 6:33 0:28:47 Rozkreslovani podlahy

5. 6:33 6:33 0:00:06 Chtize k regélu

6. 6:33 6:35 0:02:06 Hledani dila

7. 6:35 6:35 0:00:05 Chize k piipravku

8. 6:35 6:49 0:13:53 Osazovani ptipravku (pozarni ptepazka)
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Zacatek | Konec Doba
Poradi Nazev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani
9. 6:49 6:49 0:00:04 Chtize k pracovnimu stolu
10. 6:49 6:53 0:03:50 Hledani pomucek
11. 6:53 6:53 0:00:06 Chize k piipravku
12. 6:53 7:26 0:33:19 Montovani pozarni piepazky
13. 7:26 7:26 0:00:05 Chize k regalu
14. 7:26 7:31 0:04:42 Hledani dila
15. 7:31 7:31 0:00:06 Chtze k ptipravku
16. 7:31 7:42 0:11:03 Osazovani ptipravku (centroplan)
17. 7:42 7:42 0:00:07 Chiize k regalu
18. 7:42 7:52 0:09:38 Hledani potiebnych dili
19. 7:52 7:52 0:00:08 Chize k piipravku
20. 7:52 8:09 0:17:03 Dopliiovani nosniku podvozku
potiebnymi dily
21. 8:09 8:37 0:27:41 Umisténi nosniku podvozku
22. 8:37 8:37 0:00:07 Chitize k pracovnimu stolu
23. 8:37 8:40 0:03:24 Hledéni agraf
24. 8:40 8:40 0:00:08 Chize k pfipravku
25. 8:40 12:00 3:20:14 Zaagrafovani
26. 12:00 12:30 0:30:00 Prestavka na obéd
27. 12:30 13:23 0:53:00 Zaagrafovani
28. 13:23 13:24 0:00:10 Chtize k pracovnimu stolu
29. 13:24 13:26 0:01:58 Hledéni agraf
30. 13:26 13:26 0:00:09 Chize k ptipravku
31. 13:26 14:00 0:34:22 Rozebirani (pfiprava na boc¢nice)
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. Zacatek Konec Doba ’ > .
Poradi » . . . o Nazev ¢innosti
cinnosti cinnosti trvani

32. 14:00 - - Konec smény

Ze snimku pracovniho dne zaméstnance na kompletacni fazi Ize vy¢ist, ze pracovnik vykonal
sumarn¢ za jeden den 29 Cinnosti vyjimaje obédni prestavky, zacatku a konce pracovni
smény. Veskera premisténi pracovnika béhem pracovni doby si vyzadala po secteni jednu
minutu a 27 sekund. Hledani dokumentace, dili a pomiicek trvalo sumarné¢ 29 minut a 55
sekund. Casové nejnaro¢néjsi ¢innosti se podle snimku jevi zaagrafovani, konkrétng trvajici
Ctyfi hodiny tfindct minut a Ctrnact sekund. Zbyvajici ¢innosti se pohybuji v pfiblizném
rozmezi mezi deseti minutami a pul hodinou. Rozkresleni podlahy zabere pracovnikovi
téméF 29 minut. Cinnosti tykajici se pozarni pfepazky zabiraji 47 minut a 12 sekund.
Ptipravek se centroplanem osazoval pouhych jedendct minut a tfi sekundy. Doplnéni
nosniku podvozku pottebnymi dily a jeho nasledné umisténi zaméstnanci zabralo 44 minut
a 44 sekund. Posledni ¢innost, kterd ma pfipravit rozpracovany trup na bocnice, pracovnik

vykonaval 34 minut a 22 sekund.

7.6.4 Snimek pracovniho dne pracovnika dokoncovaci faze

Tabulka 6 Snimek pracovniho dne — dokoncovaci faze (vlastni zpracovani)

Poradi | Zacdatek Konec Doba Nazev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani

l. 6:00 - - Zacatek smény
2. 6:00 6:03 0:03:20 Hledani dokumentace
3. 6:03 6:03 0:00:05 Chiize k regalu
4. 6:03 6:09 0:06:24 Hledani soucastek
5. 6:09 6:09 0:00:04 Chuize ke stojaniim
6. 6:09 7:53 1:43:29 Vrtani
7. 7:53 7:53 0:00:03 Chtize k regélu
8. 7:53 7:58 0:04:53 Hledani dila
9. 7:58 7:58 0:00:05 Chiize ke stojaniim
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Poradi | Zacatek | Konec Doba Nazev ¢innosti
¢innosti | cinnosti trvani

10. 7:58 8:15 0:17:21 Montovani stabilizatoru
11. 8:15 8:15 0:00:06 Chtize k regélu
12. 8:15 8:22 0:06:34 Hledani dila
13. 8:22 8:22 0:00:05 Chtize ke stojantim
14. 8:22 8:37 0:14:56 Montovani stabilizatoru
15. 8:37 8:37 0:00:05 Chtize k regélu
16. 8:37 8:44 0:07:12 Hledani dila
17. 8:44 8:44 0:00:06 Chuize ke stojaniim
18. 8:44 11:16 2:31:54 Zabudovavani laminatu
19. 11:16 11:16 0:00:04 Chiize k regalu
20. 11:16 11:19 0:02:43 Hledani pomucek
21. 11:19 11:19 0:00:05 Chtize ke stojanim
22. 11:19 12:00 0:40:42 Zabudovavani laminatu
23. 12:00 12:30 0:30:00 Prestavka na obéd
24. 12:30 12:39 0:09:32 Dokonc¢ovani zabudovavani laminatu
25. 12:39 12:39 0:00:04 Chtize k regélu
26. 12:39 12:47 0:07:52 Hledani dilt a pomtcek
27. 12:47 12:47 0:00:06 Chtize ke stojanim
28. 12:47 14:00 1:12:30 Potahovani kylu
29. 14:00 - - Konec smény

Pracovnik dokoncovaci faze béhem dne vykonal celkem 26 ¢innosti, opét bez zapocitani
pfestavky na obéd, zaCatku a konce smény. Piesuny po pracovisti pracovnikovi sumarné
zabraly pomérné kratky casovy usek, pfesné 58 sekund. Veskeré hledani, at' uz
dokumentace, dili nebo pomticek si vyzadalo 38 minut a 58 sekund z pracovniho ¢asu

zamestnance. Nejvice ¢asoveé ndro¢nou Cinnosti se ukazalo byt zabudovavani laminatu, které
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po secteni trvalo celkové tfi hodiny 22 minut a 8 sekund. Druhou nejdelsi Cinnosti je
svrtavani o délce jedna hodina 43 minut a 29 sekund, za tuto ¢innost se s délkou trvani hned
fadi potahovani kylu trvajici jednu hodinu dvanact minut a 30 sekund. Montovani

stabilizatoru zabralo pouze néco malo pies pil hodiny, tedy 32 minut a 17 sekund.
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8 SHRNUTI ZJISTENYCH SKUTECNOSTI

Analyzou aktudlniho pratoku pracovistém bylo zjiSténo, ze za standardnich podminek je
pracovisté za rok 2023 je schopné vyrobit 46 trupti ultralehkych letadel. Dale bylo zjisténo,
ze poradek na pracovisti neni v nejlepsim stavu, metodou 5S bylo urceno, Ze se kritéria na
pracovisti plni pouze na pouhych 55,55 %., coz neni nejlepsi strav. Na zaklad¢ fotografii
regall pofizenych na pracovisti je vidno, ze potadek v policich neni v nejlepSim stavu a méla
by se vytvofit n¢jaka opatfeni, kterd by stavajici stav vylepsila. VéEtSina regalti postrada
oznaceni v nich ulozenych polozek, aby se zaméstnanci mohli 1épe, a hlavné rychleji
orientovat. Dale nam snimkovani pracovniho dne podalo informace, jak dlouho probihaji

jisté ¢innosti, a hlavné kolik ¢asu pracovnici ztrati chiizi a veskerym hledanim.

Tabulka 7 Shrnuti ¢asti vynalozenych na chiizi

(vlastni zpracovani)

Nazev faze Trvani ¢innosti
Vyroba pozarni prepazky 0:00:33
Vyroba nosniku podvozku 0:01:31
Kompletaéni faze 0:01:27
Dokoncovaci faze 0:00:58

Trvani chlize na jednotlivych fazich vyroby

32%

= Vyroba pozarni ptepazky = Vyroba nosniku podvozku

Féaze kompletace Dokoncovaci faze

Obrazek 7 Graf porovnani €asli vynaloZenych na chiizi (vlastni zpracovani)
Na grafu je jasn€ a prehledné vyobrazeno, ze nejvice €asu chlizi ztrati pracovnik faze vyroby

nosniku podvozku a nejméné Casu chiize zabere pracovnikovi fdze vyroby pozarni piepazky.
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Tabulka 8 Shrnuti ¢asti vynalozenych na hledani

(vlastni zpracovani)

Nazev faze Trvani ¢innosti
Vyroba pozarni prepazky 0:42:24
Vyroba nosniku podvozku 0:37:08
Kompletaéni faze 0:29:55
Dokoncovaci faze 0:38:58

Porovnani ¢ast vynalozenych na veskera hledani na
jednotlivych fazich

® Vyroba pozarni prepazky = Dokoncovaci faze

= Vyroba nosniku podvozku = Faze kompletace

Obrazek 8 Graf porovnani €asti vyuZzitych na hledani v jednotlivych fazich vyroby (vlastni
zpracovani)

Pti prvnim pohledu na graf se zjisti, Ze pracovnici vSech vyrobnich fazich vynaloZzi celkové
na veskera hledani pomérné podobajici se Casy, avSak nejvice hleda zaméstnanec na fazi
vyroby pozarni prepazky. Na pracovisti by se méla zavést takova opatfeni, ktera zveétsi
prehlednost nejlépe ve vSech regalech, tim zredukuje dobu hledani a nasledné postupem ¢asu

celkové zkrati potfebny ¢as na vyrobu.

Podle spaghetti diagramu bylo zjisténo, které objekty na pracovisti pracovnici vyuZzivaji a
které nikoliv. Tato zjiSténi davaji podklady naptiklad k odstranéni nevyuzivanych stoli,
regalt atd. Také bylo urc¢eno, Ze pracovnici pracujici na fazi vyroby pozarni prepazky a

nosniku podvozkl chodi zbytecné dlouhé trasy, které by bylo ptihodné, jakkoliv zredukovat.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Navrhy feseni na zlepSeni soucasného stavu pracovisté byly vytvoreny na zakladé analyzy

soucasného stavu, zejména na spaghetti diagramu a analyzy poradku pracovisté.

9.1 Reorganizace pracovisté

Na zéklad¢ zjisténi, ktera probéhla po zanalyzovani pohybu pracovnikli, byl pfijat novy
layout. V novém layoutu, ktery lze vidét nize na obrazku se provedly nasledujici Gpravy.
Ptipravek, ktery se vyuziva pro vyrobu nosniku podvozku se pfemistil ze stiedu pracovisté
blize ke schodiim, konkrétné vedle ptipravku pro vyrobu pozarni prepdzky. Diky této tipravé
budou mit pracovnici volnéjsi prichod pracovistém a také tento piesun bude mit pozitivni
dopad na pracovnika, ktery ptipravek ptimo vyuziva. Déle se pfesunula vyrovnavaci deska,
ktera se umistila vedle schodi, ale aby se tam mohla umistit, tak se nejdfive musel odstranit
regél a pracovni stil. Zminény regal a pracovni stiil se z divodu minimalniho vyuzivani
zcela odstranili, aby méli pracovnici vice volného mista a nic jim zbyte¢né nepiekazelo pii
vykonu prace. Eliminovalo se na pracovisti i nékolik dalSich objektt, jako kuptikladu velky
regal, ktery byl umistény vedle odkladaciho stolu, diky némuz pracovnici nemohli obchazet
stiil ze vSech stran, coZ jim celkové ztézovalo praci na ném provadénou. Nasledné se vedle
zredukoval pocet ze Sesti stolll na Ctyfi, protoZe nebyl zadny diivod jich mit na pracovisti
takové mnoZstvi, pokud se aktivné nevyuzivaly. Zbyvajici stoly zaméstnanclim dostate¢né
postacuji pro veskeré odkladani, at’ uz dokumentaci ¢i riznych materialti. Pro rozsifeni
prostoru k prichodu pracovistém se pootocilo s regadlem o devadesat stupnti. Na misto, které
se uvolnilo po vyrovnavaci desce se umistily niizky na plech, jenz diive spocivaly o patro
niZe na jiném pracovisti, protoZe nebylo misto, kam je umistit. Diky tomuto pfesunu uSetfi
pracovnici chiizi po schodech, kterd mtze vést vice k moznému padu pracovnika nez chiize
po rovné podlaze. Na dokoncovaci fazi se jeden stil, ktery se nevyuzival, vyménil za regél

a pracovnici tak ziskali oddéleny tlozny prostor pouze pro jejich vyrobni fazi.
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9.1.1 Pohyb pracovniki v novém uspoiadani

Obrazek 9 Novy layout (vlastni zpracovani)

Na spaghetti diagramu v novém rozloZeni je hned na prvni pohled vidno, Ze trasy pracovniki

ruznych fazi se kiizi pouze minimalné, konkrétné se protinaji cesty jen pracovnikiim faze

vyroby pozarni prepdzky a vyroby nosniku podvozku. Pokud se pohyby pracovnikii

porovnaji s pohyby v plivodnim diagramu, tak se spatii redukce delSich tras, které diive

absolvovali pracovnici dvou jiz zminénych fazi. Také je v diagramu patrné, Ze zamé&stnanci
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kompletacni faze jiz chodi okolo odkladaciho stolu a nemusi jej zbytecné obchazet. Déle
maji krats§i a mén¢ komplikovanou cestu k pracovnimu stolu. U dokoncovaci faze chodi
zaméstnanci takika podobné, ale s takovou zménou, Ze chodi uz ke svému oddélenému

regalu, ktery jim nové ptibyl a je k nému volnéjsi cesta nez k regalu, ktery vyuzivali diive.
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Obrazek 10 Spaghetti diagram — nové rozloZeni (vlastni zpracovani)
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9.2 Navrh zpiisobu ukladani dili pro rychlejsi orientaci

Na obrazcich 3 az 5 je patrné, ze polozky v regalech nejsou nijak ohranic¢ené, tudiz je velka
pravdépodobnost, Zze mize néco vypadnou a nasledné se poskodit. Pro minimalizaci tohoto
rizika navrhuji nakoupit do regéli boxy bez vika, do kterych by se mohly polozky bezpecné
ukladat. Kazdému boxu bych pfifadila ur¢itou polozku ¢i polozky, aby se pokazdé ukladaly
na stejné misto. Na kazdy box doporucuji nalepit viditelny Stitek s ndzvem polozky, diky
kterému bude kazdy védét, jak se polozka v boxu nazyva. Pokud nebude mozné z diivodu
velikosti polozky sehnat box, tak by bylo alespon vhodné nad nebo pod polozku dat jeji
oznaceni, aby se urcilo jeji stalé misto ukladani. Na obrazku 11, ktery lze vidét nize je ukazka
konkrétni regélové ptepravky, kterd by se dobte vyuzila naptiklad pro rtizné Sroubky, agrafy
a mensi soucastky. Zminéna prepravka ma stabilni provedenti, je stohovatelna a je k dostani

v riznych rozmérech.

Obrazek 11 Regalova prepravka (Auer Packaging)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 52

ZAVER
Cilem této prace byla analyza materidlového toku a priichodnosti pracovisté ve vybraném

podniku, dale také navrhy, které povedou ke zlepsSeni soucasného stavu.

Teoreticka Cast bakalarské prace byla zaméfena na reSerSi zejména vyroby. Prace feSila
druhy fizeni vyroby, klasifikaci vyrobnich procesi, typy vyrobnich procest dle struktury
materidlovych tokti, formy organizace vyrobniho procesu, ¢lenéni objemu vyroby dle
vyrobniho programu a typy uspoiddani pracovist. Byl popsan vyrobni systém,
charakterizovan materidlovy tok s metodami jeho analyzy. Dale bylo vysvétleno, co je to
normovani spotfeby ¢asu a uvedly se metody, které se v souvislosti s nim vyuzivaji.
V zavéru teoretické ¢asti byly uvedeny a popsany koncepty fizeni vyroby jako napiiklad

lean management, kanban, shop floor management atd.

V praktické ¢asti probéhla analyza soucasného stavu vybraného pracovisté. Piehledné se
znéazornil materidlovy tok. Déle se provedla analyza aktualniho pritoku pracovistém, diky
které bylo zjisténo kolik trupti bude pracovisté schopné za rok 2023 vyprodukovat. Pro
analyzu poradku byla vypracovéana tabulka metodou 58S, na jejim zaklad¢ se zjistilo na kolik
procent je poradek plnén. Dale byl vypracovan spaghetti diagram, ktery ukazal pohyby
pracovniki v jednotlivych fazich vyroby. Také poskytl informace o tom, kteti pracovnici
chodi zbytecné trasy a kde se kiiZi cesty pracovnikiim. Nasledné byly vypracovany tabulky,
do kterych byl zaznamenan snimek pracovniho dne jednotlivych pracovnikll. Na zékladé
téchto tabulek bylo zjisténo, kolik cCasu je vénovano chlzi po pracovisti, jak dlouho
pracovnici hledaji pottebné dily a kolik ¢asu je vénovano samotné praci. Dana zjisténi byla
shrnuta v samostatné kapitole. V zavéru praktické Casti se navrhl novy layout, ktery
pracovisté piijalo a vytvoftil se novy spaghetti diagram, ve kterém jde vidét zlepSeni. Poté

byla jesté doporucena opatieni vedouci k lepsi orientaci v regéalech.

Dané téma bakaldiské prace je aktualni a potfebné pro vyrobni podniky, které chtéji

vylepSovat stavy svych pracovist’ a zvySovat nasledné celkovou produkci.
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58S Sort, Set in Order, Shine, Standardize, Sustain
apod. apodobné

atd.  atak dale

¢. Cislo

DAeC Deutscher Aero-Club

EASA Agentura Evropské unie pro bezpecnost letectvi
ERP  Enterprise resource planning

IR Instrument Rating

JIT ~ Justin time

MRP Manufacturing resource planning

MRP Material requirement planning

OPT Optimized production technology

PPL  Private Pilot License

UL  Ultralight
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