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ANOTACE

Diplomové prace se vénuje problematice materidlovych tokli ve vybrané spolec¢nosti v rdmci
logistickych a vyrobnich procesti a souvisejicich ¢innosti. Nejprve jsou vysvétlena teoreticka
hlediska podnikové logistiky s principy a metodami pro vyuziti v nasledujici analytické ¢asti.
Na zaklad¢ analyzy materidlovych tokl a jejich soucasti autor identifikuje slaba mista, ktera

vybranou spolecnost limituji a navrhuje opatfeni na jejich potfebna opatieni.

KLICOVA SLOVA

materialovy tok, podnikova logistika, vyroba, layout, Stihlost

TITLE

Material flows in welding processes in a choosen company

ANNOTATION

The thesis focuses on the issues of material flows in a chosen company within logistic and
manufacturing processes and related activities. As first, the theoretical point of view with
principles and methods are described for an application in the following, analytic part. Based
on the analysis of material flows and its activities the author identifies the weak locations

which limit the choosen company and for their improvement he will propose needed actions.

KEYWORDS

material flow, intercompany logistics, manufacturing, layout, lean
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UvVOD

Materialovy tok je nezbytnou cinnosti logistiky a jeho plsobeni saha od uplného
zacatku celého fetézce az ke kone¢nému zékaznikovi. Problematice materidlovych toki je
v ramci logistickych ¢innosti nutné klast velky diraz z davodi zajisténi plynulosti ve vSech
souvisejicich procesech. Spole¢nost musi respektovat aspekty logistiky a celkové ji jako
oboru ptidavat velkou vahu.

Logistika v podniku pfedstavuje mnozstvi ¢innosti, jako jsou skladovani, manipulace,
distribuce a mnohé dal$i navzajem propojené operace. Soucasna doba si klade za velice
dualezité, neustale zlepSovat procesy v co nejvetsi mife, tak aby byly podniky konkurence
schopné a snizovaly pomoci nejriznéjSich metod a poznatkii své naklady a to nejen
v logistice. Podnik vSak pfii zlepSovani proces musi pfistupovat k jednotlivym feSenim
individudlné v rdmci dostupnych moZznosti.

V prvni ¢asti prace budou teoreticky vymezeny podstatné logistické pojmy. Autor
uvede dilezité poznatky pro problematiku materidlovych toki, v¢etné objasnéni souvisejicich
logistickych cCinnosti. Podstatnou soucasti teoretickych vychodisek jsou v dne$ni dobé
modernich primyslovych feSeni principy Stihlosti v ramci zlepSovani procesii. Tato feSeni
byvaji zvolena na zakladé vyuziti nejruznéjsich ovétenych analytickych metod pro zjisténi
a zkoumani kliC¢ovych mist spole¢nosti. V pifipadé odhaleni slabych stranek spolecné
s izkymi misty, by na tyto nesnaze mély navazovat vybrana opatfeni pro pfipadna zlepSeni.
Vyse uvedené tvrzeni mohou byt vyuZzity ve vSech procesech v ramci logistického fetézce
a souvisejicich €innosti véetné zminovanych materialovych tokl uvnitt spolecnosti.

Potfebna opatieni vyplyvajici z analyz, je nutné navrhnout z hlediska vSech budoucich
ptiprav pro piipadnou realizaci. Diilezité jsou pro spoleCnost také aspekty nakladi a pfinosa
danych feSeni, které budou vyznamnymi ukazateli v ptipad¢ rozhodovani o volbé realizace
vyslednych navrhii pro zlepSeni.

Autor si zvolil vybrané téma z diivodi jeho profesniho zaméfeni a pilisobeni ve
zminénych oblastech v ramci zlepSovani. Cilem této diplomové prace je na zaklad¢ analyzy
materidlovych tokl a jejich soucasti identifikovat mista, kterd vybranou spole€nost limituji

a navrhnout opatieni na jejich zlepSeni.



1 CHARAKTERISTIKA MATEBL?QLOVYCH TOKU V
RAMCI PROCESU SVAROVANI

Pro vyrobni logistiku jsou velice dulezit¢ poznatky z teorie a pochopeni princip
daného oboru. Prvni ¢ast prace bude vénovana t€émto znalostem vcetné definic a metod, které

jsou potieba pro vstup do dané problematiky.

1.1 Logistika

Existuje mnoho definic a vysvétleni pojmu logistika, autor prace zde uvede jen
ptiklady. Gros et. al (2016, s. 24) ve své publikaci uvadi, ze: ,, Logistika je ta cdst rizeni
dodavatelského retezce, ktera planuje, realizuje a efektivné a ucinné ridi dopredné i zpétné
toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista piivodu do mista spotieby a skladovani
zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného zdkaznika. Rizeni logistiky je integrujici
funkci, ktera koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili na
propojeni logistickych cinnosti s dalsimi funkcemi, vietne marketingu, vyroby, prodeje,
financi a informacnich technologii **

Podle Sixty a Macata (2005) je logistika fizeni materialového, informacniho
a finan¢niho toku s ohledem na v¢asné splnéni pozadavku finalniho zakaznika a s ohledem na
nutnou tvorbu zisku v celém toku materidlu. Logistika napomaha plnit potfeby finalniho
zakaznika a to zejména pii vyrobé vyrobku, vhodnym piemisténim poZadovaného vyrobku
k zékaznikovi a v posledni fad¢é také i zajisténim likvidace moralné i fyzicky zastaralého
vyrobku.

Jako dal§i vymezeni pojmu logistika uvadi Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s. 1) definici
ktera strucné fika: ,, Logistika se zabyvd pohybem zbozi a materialii z mista vzniku do mista
spotieby a s tim souvisejicim informacnim tokem. Tvka se vSech komponent obéhového
procesu, tzn. predevsim dopravy, rizeni zdasob, manipulace s materidalem, baleni, distribuce
a skladovani. Zahrnuje také komunikacni, informacni a ridici systéemy. Jejim ukolem je zajistit
spravné materialy na spravném misté, ve spravném case, v pozadované kvalite, s prislusnymi
informacemi a s odpovidajicim financénim dopadem *

Zéakladnim cilem logistiky jak tvrdi Sixta a Macat (2005) je zejména optimalni
Od n¢j vychazi informace o pozadavcich na zabezpeceni dodavky zbozi a S ni souvisejicich
dalSich sluzeb. U zékaznika také konc¢i logisticky fetézec zabezpecujici pohyb materialu

a zboZi.
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Dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014) Ize jednoduse fici, ze logistika usiluje
o dodéni:
e spravnych vyrobktl, materiala ¢i sluzeb,
e na spravn¢ misto,
e ve spravném case,
e ve spravné kvalité a se spravnymi dodacimi podminkami,
e ve spravném mnozstvi,
e azaspravnou cenu.
Uvedené definice vcetné faktorti, je tfeba mit neustile na paméti a soucasné je

uvazovat v ramci vSech druhui logistiky, které budou uvedeny v nasledujici kapitole 1.1.1.

1.1.1 Clenéni a metodologie logistiky
Logistika se rozd€luje riznymi zptisoby. Na obrazku 1 je zndzornéno jednoduché

déleni logistiky, které popisuje Sixta a Macat (2005).

HOSPODARSKA LOGISTIKA

§ ¥ (|

MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA LOGISTICKY PODNIK

¢

PODNIKOVA LOGISTIKA

v v v

0 - VNITROPODNIKOVA
LOGISTIKA ZASOBOVANI LOGISTIKA LOGISTIKA DISTRIBUCE

Obrazek 1 De¢leni logistiky (Sixta a Macat, 2005)

Stehlik a Kapoun (2008) rozdé€luje podnikovou logistiku oproti idajim na obrazku 1,
rozdilnym tfidénim. Pfi rozd€leni hospodaiské mikrologistiky, ve které mimo jiné bere
Vv potaz také vojenskou a zdravotnickou logistiku, ¢leni podnikovou logistiku nasledovné:

e priumyslova logistika,
e logistika obchodu,
e logistika sluzeb.

Dulezitym prvkem v logistice je jeji metodologie, Horvath (2007, s. 51) uvadi:

,, Zdkladni metodou pouzivanou v logistice je systémové mysleni — systémovy pristup k reseni

problémii. Strucné lze charakterizovat systémovy pristup k reseni problému jako pristup, ktery
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dava nejvyssi prioritu celostnimu chapani a veSeni probléemu pri trvalém sledovani cile
systemu jako celku. Lokadlni optimalizace prvkii systému maji nizsi prioritu a jsou podiizeny
cili systemu jako celku. Postup hledani reseni podle systéemového pristupu spoc¢iva v nalezeni
takové zmeny systému, ktera bude mit za nasledek takovou zménu provoznich charakteristik
systéemu, které umozni lépe nez dosud dosahovat cile systému pri jeho piisobeni na sve
podstatné okoli.

Také Pernica (2005) po vychodisku vymezeni vztaht logistiky a teorie systémt se
priklani k pfirazeni logistiky mezi systémové védni discipliny. Zaroven uvadi, ze dosud
nebyla logistika zafazena mezinarodni povahou mezi védni discipliny.

V piipad¢ metodologie uvadi Pernica (2005, s. 143) nasledujici: ,,Je treba vzit na
vedomi, Ze logistika v podstaté nemad vlastni metodicky apardt, podobné jako jej nema ani
systémovy pristup, vyuzivajici nejriiznejsi metody jinych védnich a technickych disciplin.
Logistika jednak vychazi z obecnych postupii a metod, jez jsou spolecné mnoha védnim
disciplinam, tj. experimentii, indukce a dedukce, analyzy a syntézy, komparace apod. Celkova
optimalizace logistickych vetézcu, k niz spéje vyvoj logistiky, je vSak mimoradné tvrdym
oriskem, neresitelnym bez vyspélych informacnich a komunikacnich systémii.

Horvath (2007) také popisuje analyzu stavajiciho materialového toku, ve které je
cilem zmapovani toku materidlu v prostoru a Case ve zkoumaném logistickém systému
s vycislenim celkové hodnoty piepravniho vykonu v systému za zvolené ¢asové obdobi.

Jako posledni Horvath (2007) definuje ¢asovou analyzu procesu. Tato metoda
analyzuje jednotlivé dil¢i procesy a ¢innosti, které tvoii zkoumany proces z hlediska mnozstvi
Casu, ktery se spotfebuje na realizaci dilCich procesti a ¢innosti. Na zakladé zjiSténych
skutecnosti je moZné navrhnout takové zmény logistického systému, které zpiisobi zkraceni

¢asu trvani zkoumaného procesu.

1.1.2 Logisticky proces
Dle Sakala et al. (2009) se kazdy proces vyznacuje specifickou architekturou téchto
peti procesnich prvka:
e vstupy a vystupy procesu,
e jednotky toku procesu,
e sit’ ¢innosti a skladu,
e zdroje,

e informacni struktura.

12



Macurovd, Klabusayova a Tvrdon (2014, s. 5) uvadéji: ,, Logistickym procesem se
beézne rozumi skupina logicky serazenych aktivit s jasné definovanym vstupem a vystupem,
pricemz se vstupni zdroje behem procesu transformuji na vystupni produkty. Proces se sklada
Z operaci (aktivit a cinnosti). Produktem miize byt vyrobek, sluzba nebo jejich kombinace.
Transformovanym (obsluhovanym) prvkem miize byt material, osoba ¢i informace. *
Sakal et al. (2009) vykazuje kazdému procesu urcité charakteristické znaky:

e ma definovany zacatek, konec a cil,

ma definovany prab¢h, vlastnika a strukturu,

e vyzaduje naklady,
vystupem je produkt (hmotny nebo nehmotny),

vytvari pfidanou hodnotu a je orientovany na zakaznika,

e opakuje se.
Logisticky proces byl uveden v §ir§Sim smyslu, avSak jeho vyznam je dale provazan v

navazujicich ¢astech dal$ich teoretickych vychodisek.

1.2 Vyrobni a podnikova logistika
Sakal et al. (2009) definuje vyrobni logistiku jako souhrn logistickych tloh a opatifeni

na piipravu a vykonavani vyrobniho procesu. Obsahuje vSechny c¢innosti souvisejici
S materidlovym a informac¢nim tokem.

Zasobovaci logistika,

nakupni logistika, JRCCLLEELTNO
. - -
makrologistika K3 te,
o *
o AN
0 . . , o
S ) ) Podnikova logistika,
o Dodavatel . vyrobni logistika,
., . . e
: materialu . mikrologistika
:. . J ‘- “““--......'0.
. ------lll":“---.-.-...-................ll.l..:.l... .00
. ud punn® H K -..,..... »
: ails : 0’ .."-.."
. ““‘ Z4sob o ) H ( A ‘t'.,
R asobovani : £ . v,
, , xpedice :
i vyroby - Vyroba q pecic Sk
':‘: materidlem N vyrobkil X
.
w'., ) . \_ y ““:
. Q " .
* TNaa, * M as®® ]
* Tug, * = ans® .
’0. ""--.-3-’:. H l“"-#- H
. R T L LLLLL L~ H
.n......----“" . N :
: :
s Zakaznik s
"‘ ..
“’ L J ..0
Q“ ’.0
* *
0. ‘0
Distribuéni logistika et

Obrazek 2 Oblasti aplikace logistiky (Horvath, 2007)
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Na obrazku 2 jsou zobrazeny jednotlivé oblasti vyrobni logistiky. Jak uvadi Reza¢
(2010, s. 131): ,, Vyrobni logistika zde plni funkci rizeni a kontroly materidlovych tokit od
skladu nakoupenych surovin a polotovaru pres jednotlivé dilci faze vyrobniho procesu az na
uroven skladu hotovych vyrobkii. Sleduje pritom cil dodat zbozi ve spravném mnozstvi, slozeni
a kvalite v pozadovany casovy okamzik na misto potreby vyrobku, pri minimdlnich nakladech
a s optimalnimi dodavatelskymi sluzbami. *
Cil podnikové logistiky se podle Horvatha (2007) sklada z téchto podcili:
e trvald schopnost podniku pohotové a kvalitn¢ dodévat,
e trvale snizovat kapitalovou vazanost v podniku.
Horvath (2007) tvrdi, Ze tlohou podnikové logistiky je podpofit podnik v jeho snaZeni

o dlouhodobé¢ dosahovani zakladniho cile podniku, tj. ziskovosti.

1.2.1 Management podnikové logistiky

Dle Stehlika a Kapouna (2008) je management podnikové logistiky plénovani,
organizovani, rozhodovani a kontrolovani lidmi, ktefi jsou vybaveni pfislusnou technikou,
technologii a znalostmi. Kdy predpokladem kazdého tispésného fizeni jsou data (Ciselné udaje
a informace). V poslednich letech si podniky a jejich partnerské sité vytvofili velmi Siroké
databaze. Vytvofily si hierarchicky a unitdrné sestavené, tzv. automatizované systémy fizeni,
ve kterych se soustiedily a systematicky zpracovavaly udaje o stavu a pohybu stalych

a ob&znych aktiv a hospodaiskych vysledkli podnikii.

1.2.2 Logistické ¢innosti
Pro vymezeni aktivit, funkci a zejména souboru ¢innosti dle Grose et. al (2016)
neexistuje jednotnad klasifikace. AvSak Casto se pouziva pojem operace. Funkce se mohou
délit podle urovni fizeni na strategické nebo Grovni administrativni. Zminény pojem operace
vyuziva pro dekompozici funkci.
Gros et. al (2016) povazuje za zékladni funkce ty, které kazdy prvek dodavatelského
systému ve vétsi ¢i mensi mife plni v:
e planovani na strategické a operativni urovni,
e ziskdvani zdroja,
e (Cinnosti spojené s dopravou,
e manipula¢ni operace,
e baleni,

e identifikace zbozi a pomocné operace.
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Logistické aktivity a ¢innosti jsou vSak podminény nezbytnymi nédklady, které podnik
musi vynalozit na jejich uskute¢néni. Uvedené tvrzeni je podrobnéji teoreticky vymezeno

V navazujici podkapitole 1.2.3.

1.2.3 Logistické naklady

Horvath (2007) povazuje za logistické naklady cenu za uskuteénéni takovych ¢innosti
ve vyrobnim podniku, které maji za sviij cil zménit prostorové a Casové byti objekti beze
zmeény jejich kvality a kvantity. Jedna se tedy o naklady na dopravu, manipulaci, skladovani,
baleni, ale také na sbér a zpracovani informaci nutnych k fizeni téchto ¢innosti. Pfedpokladem
uréeni logistickych nédkladi ve vyrobnim podniku je analyza a vymezeni logistickych
¢innosti.

Podle Horvatha (2007) témétr vSechna rozhodnuti o vyrobé a vyrobcich néjakym
zpusobem ovliviluji rozsah logistickych ¢innosti a tim 1 logistické ndklady. Za ucelem
podpory rozhodovani se znalosti diisledkii rozhodnuti pro vysledné vykony a néaklady
vyrobniho podniku je dilezité, aby vSechny trovné fizeni mély dostate¢né informace
o logistickych nakladech. Pro logistické néklady plati déleni na dvé zakladni kategorie:

e Logistické variabilni naklady, nazyvané t¢z logistickymi naklady na vykony, které
jsou vyvolany bezprostiedné provadénim logistickych vykoni. Jednd se
o spotfebovavani energie, materialu atd., které l1ze bez problémi ptifadit k logistickym
vykoniim.

e Logistické fixni naklady, nazyvané téz logistickymi ndklady na pohotovost
(disponibilitu), jsou vyvolany pfipravou a drZzenim kapacit podminujicich logistické
vykony v pohotovosti. Neméni svou velikost bezprosttedné poctem poskytnutych
logistickych vykond.

Sixta a Macat (2005) uvadi Sest zakladnich nakladovych oblasti mezi sebou vzajemné
propojenych, které jsou hlavnimi logistickymi naklady:

e  zakaznického servis,

e piepravni naklady,

e ndaklady na udrZovani zasob,

e skladovaci naklady,

e mnozstevni ndklady,

¢ ndklady na informacni systém.
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Autofi Sixta a Zizka (2009) poukazuji na dillezitost podrobné analyzy a vymezeni
logistickych vykont spolu s ndklady. Ptred jejich zau¢tovanim je potieba logistické naklady
spravn¢ klasifikovat.

Koncepce celkovych nakladt dle Sixty a Zizky (2009, s. 29) je: ,, Klicem k efektivnimu
Fizeni logistického systému. Vyrobni podnik se nesmi zamérovat na jednotlivé izolované
logistické cinnosti, ale musi se pokouset minimalizovat celkové ndklady logistickych cinnosti.
Snizeni nakladii v jedné oblasti muze vyvolat zvyseni nadkladii v dalsi oblasti. Tento nariist
miize byt vyssi nez snizeni ndkladii v predchazejici oblasti. Vymezeni logistickych vykonu
a nakladii musi byt zalozeno na velmi podrobné analyze celkového materialového

a informacniho toku. *

1.3 Materialové toky

Dle Slivy (2011) patfi tok materialu mezi hlavni soucast logistického tizeni a zahrnuje
tok surovin, vyrobki, soucéstek, balicich materialii, odpadu apod. Jedna z nejdilezitéjsSich
¢innosti v oblasti fizeni toku materidlu je fizeni ve spolupraci s logistickou funkei dopravy
materialu smérem do podniku a v ramci celého podniku.

Sixta a Macat (2005) popisuje materidlové a informacni toky ve vyrobnim podniku,

které jsou vyobrazeny ukdzkou na nésledujicim obrazku 3.

Plan Plan Zpracovani Objednavka

Nakup Crermrmrnans Z4SODOVANI @uunnnannns Vjroby «Gessssssses objednavek @uansnansss zédkaznika

v

Objednavka

D CLLTTT TR ETEET TR
L CLLTTTRRTTRT I

S CLLLrrn

Sklad Sklad

DODAVATEL materialu VYROBA hotovych ZAKAZNIK
Tok Tok
materialu R informaci

Obrazek 3 Materialové a informac¢ni toky (Sixta, Macat, 2005)

Zobrazeny informacni tok na obrazku 3 uvadi autofi Sixta a Macat (2005) ke zjisténi

pfevazné soucasného stavu, diky témto zjisténim jsou uskute¢iovana urcita rozhodnuti ve
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vyrobnim podniku. Nejdilezit€jsi jsou nutné povazovat ta rozhodnuti, kterymi je fizen tok
materialu.

Sliva (2011, s. 23) popisuje: ,, Pri rozboru toku materialu se zkoumad nejefektivnéjsi
navaznost pohybu materialu nutnymi fazemi vyrobniho procesu a také i intenzita (rozsah)
techto pohybii. Samoziejmé je nutné, aby material v procesu postupoval kontinudlne, bez
zbytecnych oklik a kiizeni s ostatnimi materialovymi toky. Toto je dulezité zejména pri tocich,

‘

ktere maji dominantni charakter.

1.3.1 Rizeni materidlového toku

Dle Sixty a Zizky (2009, s. 22) se tyka logistické Fizeni: ,, Toku materidlii a zbozi
z mista vzniku spotieby, v soucasné dobé dokonce az do mista likvidace. Rizeni oblasti
materidalovych toku je pro celkovy logisticky proces Zivotnée diilezité. Prijata rozhodnuti
ovliviiuji v prvé radé hladinu prodeje a tim nasledné uroven zisku, kterého je podnik schopen
na trhu dosahovat.

Sixta a Macat (2005) tvrdi, Ze tak jako vSechny logistické funkce a aktivity spojené
S fizenim oblasti materialti je nutno spravnym zptisobem spravovat a fidit. Proto je nezbytné
zavedeni urcitych metod, pomoci kterych je mozno posuzovat uroven vykonu daného
podniku. Konkrétné musi byt podnik schopen vykon méfit, vykazovat a zlepSovat. Pii méfeni
vykonu v oblasti fizeni toku materialu by mél podnik zkoumat fadu rtiznych prvki, t€émi jsou
zejména: uroven servisu poskytovanych dodavateli, zasoby, ceny placené za materidly,

uroven kvality a provozni néklady a dalsi.

Cile podniku

Cile fizeni oblasti materiala

|
| | | | |
Nizké naklady Vysoka Grovei Nizka troven
servisu vazaného Podpora
Optimalizovat Zajisteéni kvality kapitalu ostatnich funkci
aklad imali
naea y e Optimalizovat Udrzovat a S Poskytovat
materialy, schopnost reakce . . Optimalizovat .
. . zvysovat kvalitu . o podporu Gtvaru
naklady na na poZadavky Co1n objem kapitalu .
o v s , materialtl L, prodeje a Utvaru
kapital a reZijni vyroby a vazaného v ..
naklady poZzadavky trhu zasobach yvole

Obrazek 4 Cile integrovaného tizeni oblasti materiala (Lambert, Stock a Ellram, 2000)
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Lambert, Stock a Ellram (2000) znazornuji hlavni cile a ukoly fizeni oblasti materiald:
nizké naklady, vysokd troven servisu, zajiSténi kvality, nizkd aroven vazaného kapitalu
a podpora ostatnich funkci/atvar. Uvedené je znazornéno na piredchozim obrazku 4.

V materidlovém toku se mohou vyskytovat zasoby rozpracované vyroby, které se dle
Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014) nalézaji ve stavu opracovani na jednotlivych
prostiedcich, ve stavu manipulace mezi operacemi ¢i mezioperacni dopravy. Faktory, které
ovliviiuji velikost zdsob rozpracované vyroby: objem a sortiment vyroby, délka vyrobniho
cyklu, velikost vyrobni davky, rytmus a takt, stabilita vyrobniho programu, stupen
synchronizace a organizace vyrobniho procesu.

Dle Lamberta, Stocka a Ellrama (2000) oblast fizeni toku materiala obvykle zahrnuje
tyto Ctyfi zékladni Cinnosti:

e predvidani materidlovych pozadavkd,

e  zjiStovani zdroji a ziskavani materiald,

e dopraveni a zavedeni materialti do podniku,

e monitorovani stavu materiall jakozto bézného aktiva.

Podle Lamberta, Stocka a Ellrama (2000) je ziejmé, ze kazdy z téchto cilii je spojen
s celkovymi obecnymi cili podniku. Pfi posuzovani jednotlivych cilii je proto nutno na tok
materidlu pohliZzet z Sir§i perspektivy celého systému, tj. od dodavatelskych zdroji po

kone¢né zakazniky.

1.3.2 Manipulace s materialem
Lambert, Stock a Ellram (2000) uvadi: ,, Manipulace s materidalem je pomérné Siroka

oblast, ktera zahrnuje v podstaté v§echny aspekty pohybu ¢i presunu surovin, zasob ve vyrobé
a hotovych vyrobku v ramci vyrobniho zavodu anebo skladu podniku. Primarnim cilem vizeni
toku materialu je co nejvice snizit manipulaci vsude tam, kde je to mozné. Jedna se zejména
o minimalizaci prepravnich vzdalenosti, minimalizaci uzkych mist, minimalizaci stavu zdsob
a minimalizaci ztrat, které vznikaji plytvanim, Spatnou manipulaci, kradezemi a posSkozenim.
Pri peclive analyze a rizeni toku materialu miiZze podnik usetrit znacny objem financnich
prostiredkii.

Podle Grose et. al (2016) jsou manipulacni operace rozdéleny na ¢innosti:
e operace ve Vvyrobg,
e lozné operace,
e skladové operace,

e kompletacni operace.
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Drahotsky a Rezniek (2003) popisuji, ze pro zefektivnéni manipulace s materidlem
a zlepSeni produktivity v této oblasti se pouzivaji progresivni technologie, predevsim
automatické uskladnovani a vyhledavani zbozi, zafizeni na vyzvedavani kusovych polozek,

pasové dopravniky, roboty ¢i snimaci systémy.

1.4 ZlepSovani logistickych procest

Drahotsky a Rezni¢ek (2003) vyjadiuji zlepSovani procesi jako trvalou ¢innost, ktera je
obvykle zaméfena na hospodarné provadéni procesi. Je potiebné uplného vyuziti vstupt,
eliminace ztrat, kvalita vystupti a v neposledni fadé také zkracovani terminti pro realizaci
procesti. Pfedmétem zdjmu ovSem mohou byt i zlepSeni procesii zaméfena na bezpecnost
prace ¢i na ochranu zivotniho prostfedi apod.

Vyznamnym nastrojem zlepSovani je kaizen, ktery podle Kosturiaka a Frolika (2006)
znamena neustale zlepSovani v zapojeni celé organizace véetné manazerd a délnikl. Tato
neustale zlepSeni se vSak vpodniku nerealizuji velkymi inovacnimi skoky, ale
zdokonalovanim i téch nejmensich detailti. Kaizen je zalozeny na pouzivani svého rozumu.
Také rozd¢€luje oblast zlepSovani procesu na tti zakladni pfistupy:

e kontinudlni zlepSovani procesli — orientace na znalosti pracovnikli a zlepSovani
mentalnim zplisobem,

e radikalni zmény — inovace a reingeneering,

e evoluéni zmény — vedou k zabudovani mechanismu evoluénich zmén do systému.

Pro zlepSovani se v praxi uplatiiuje mnoho postupti, kdy podle Sakala (2009) plati
standardni postup podle Demingova modelu DMAIC a jeho modifikace:

e definovat: definovani procesu a jednotlivych ¢innosti, definovani cill, ptilezitosti

a moznych hrozeb,

e  m¢fit: méfeni soucasné vykonnosti procesii pomoci prislusnych ukazateli,

e analyzovat: analyzovani vzijemnych vztahli mezi vstupy a vystupy procesu,
identifikace problém, uzkych mist a nasledné urcent jejich pficin,

e zlepsit: zlepSeni zkoumaného procesu a jeho jednotlivych c¢innosti generovanim
novych napadi, testovanim navrhovanych feSeni a eliminovani pfi¢in problémd,

e kontrolovat: monitorovani, dokumentovani vysledki procesi, navrh zlepSeni procesii

a nasledné kontrola procesu aplikovanim procedur pro udrzeni zlepSeni.

V ramci zlepSovacich procesil je nutné nezapominat na vizualni management, ten jak
Tucek a Bubdk (2006, s. 286) uvadi: ,, Pres rozvijeni novych informacnich technologii

a informacnich systému dochazi i ke vzkiiseni jednoho z nejstarsich zpusobii komunikace a to
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komunikace vizudlni a na jejim zdkladé postaveného vizudlniho #izeni. Clovék totiz vnima 80
% informaci vizualné. Vizualni rizeni vyuziva ruzné prostredky pro rozpoznani stavu procesu,
standardu i odchylky od néj (informacni tabule, obrazova dokumentace apod.).
Mezi Casto pouzivany nastroj pro zlepSovani je cyklus PDCA , ktery je dle Tucka

a Bobaka (2006) nastrojem postupného zlepSovanim aktivit v podniku. Cyklus se sklada
Z nize uvedeného postupu:

e plan (planovani) — urcitého zdméru,

e do (realizace) — uskute¢néni planovaného zameéru,

e check (kontrola) — vyhodnoceni dosazenych vysledkd,

e act (korekce) — uskuteénéni piipadnych uprav, pokud vysledky neodpovidaji

planovanym zamérim.

1.5 Stihlost

V dne$ni dobé je pojem Stihlost velice dilezitou zalezitosti v mnoha smérech
a odvétvich, jakymi jsou napiiklad vyroba &i logistika. Stihlost podniku popisuje Kosturiak
a Frolik (2006, s. 17) nasledovng: ,, Stihlost podniku znamend délat jen takové cinnosti, které
Jsou potrebné, delat je spravné hned napoprvé, deélat je rychleji nez ostatni a utrdcet pritom
méné penéz. Stihlost je o zvySovdni vykonnosti firmy tim, Ze na dané plose dokdzZeme
Vyprodukovat vic nez konkurenti, Ze s danym poctem lidi a zarizeni vyrobime vyssi pridanou
hodnotu nez druzi, Zze v daném case vyridime vice objedndvek, Ze na jednotlivé podnikové
procesy a cinnosti spotiebujeme méné casu. Byt Stihly tedy znamend vydélat vic penez,

vydeélat je rychleji a s vynaloZenim mensiho usili*

Kanban, pull,
synchronizace
Jvyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizov.
prace

TPM, rychlé
zmeny,
redukce

davek

Stihlé
pracoviste,
vizualizace

Stihly layout,
vyrobni
buiiku

Management
toku hodnot

Obrazek 5 Prvky stihl¢ vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006)
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Kosturiak a Frolik (2006) se svych zkuSenosti z implementace Stihlé vyroby definuje
jeji prvky, které byly zobrazeny na piedchozim obrazku 5.

Podle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, s. 244) neni Stihlad vyroba jen
samoucelnym redukovanim nakladu, ale: ,, Usiluje predevsim o maximalizaci hodnoty pridané
pro zdkaznika ve smyslu uZitku, za ktery je zdkaznik ochoten zaplatit. Cinnosti nepridavajict
uzitek pro zdkaznika se povazuji za ztraty neboli plytvani.

Existuje definice typua ztrat, mezi které Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014) uvadi
tyto ztraty:

e nadprodukce a pfedcasné produkce,
e (ekani,

e  zasoby,

e manipulace a doprava,

e zbyte¢ny pohyb,

e netcelné postupy,

e nekvalita.

Jako jedny z dulezitych principt $tihlosti jsou podle Tucka a Bobaka (2006) principy
zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce. Management Stihlosti je zaméfen na
optimalizaci vSech internich procesii s cilem maximalniho uspokojeni potieb zakaznika.
Zminéna optimalizace procest spociva ve spravném planovani a kontrole spotieby vstupi.

Dal$im uvedenim $tihlosti jsou podle Kosturiaka a Frolika (2006) cile, kterymi je
zkracovani Casu mezi zakaznikem a dodavatelem, véetné eliminace plytvani v fetézci mezi

nimi.

1.6 Vicekriterialni analyza

Sixta a Zizka (2009) piisuzuji vicekriteridlni analyze zna¢nou dileZitost v ramci
hodnoceni nékolika alternativ feSeni. Dale uvadi, ze pfi vybéru alternativy kone¢ného
rozhodnuti musi vyhovovat vice kritériim. Spatnd rozhodnuti mohou byt jednou z pii¢in
vysledného netspéchu.

Podle Sixty a Zizky (2009) se daji hodnotici kritéria dé&lit na kvantitativni
a kvalitativni nebo na maximalizacni a minimalizacni. V ptipad¢ kritérii maximaliza¢niho
typu jsou lépe hodnoceny varianty s vy$S§imi hodnotami a U kritéria minimaliza¢ni hodnoty
naopak. Je vsak nutné uvazovat, Ze vySe uvedené d€leni, mohou vyvolat mezi jednotlivymi

kritérii konflikt.
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Sixta a Zizka (2009) mezi cile vicekriterialniho hodnoceni uvadi:
e vybér jedné varianty pro vychodisko kone¢ného rozhodnut,
e  gsefazeni variant,
e Kilasifikace variant.

Sixta a Zizka (2009, s. 207) poznamenava, ze: , Pred viastni vicekriteridlnim
hodnocenim je nutné provést kvalifikované urceni dileZitosti jednotlivych kritérii.
Kvantifikované vyjadreni diilezitosti jednotlivych kritérii urcuji vahy kritérii - vi. Cim je
kritérium vyznamnéjsi, tim vyssi je jeho vaha a naopak

Mezi metody vicekriteridlntho hodnoceni variant patii modifikovand metoda
bodovaci, jeji princip uvadi Sixta a Zizka (2009) v pfedem stanovenych vahach, kterymi se
nasobi pfifazené hodnoty v rozhodovaci tabulce a vysledné celkové hodnoceni variant je
zavislé na soudtu piifazenych hodnot. Pro tuto metodu plati podle Sixty a Zizky (2009) nize

uvedené vztahy (1) az (2):

Urceni vahy Kritéria

Vaha kritéria = —22 (1)

i=o Pi
kde:
P1... pfidélené body

Pi ... suma piidélenych bodi

Celkova vaha kritéria

Celkova vaha kritéria = ptirazena hodnota - vaha kritéria (2)

1.7 SWOT analyza
Jednim ze zakladnich nastroju strategického tizeni je SWOT analyza, kterda ma dle
Ketkovského a Vykypéla (2006) za podstatu identifikovat faktory a skute¢nosti, které pro
dany analyzovany objekt pfedstavuji silné a slabé stranky, pfileZitosti a hrozby okoli. Tyto
klicoveé faktory posléze slovné charakterizovat a hodnotit ve vyslednych ¢tyfech kvadrantech
SWOT tabulky. Dale popisuje jeji Sirsi vyuziti jak v taktickém, tak v operativnim typu fizeni.
Pti jejim Ketkovsky a Vykypél (2006) doporucuji respektovat tyto zasady:
e relevantni zavery,
e zamcéfeni na podstatna fakta a jevy,
e identifikovani pouze strategickych fakt (v pfipad¢ soucasti strategické analyzy),

e SWOT analyza by méla byt objektivni.
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DalSim popis této analyzy vcetné vyjadieni zkratky SWOT uvadi Ticha a Hron
(2003, s. 118) nasledovné: ,,SWOT je zkratka pro vnitini silné (strengths) a slabé
(weaknessses) stranky podniku a pfilezitosti (opportunities) a ohrozeni (threats)
identifikované ve vnéjSim prostfedi podniku. SWOT analyza je otevienym ohodnocenim
podniku a je velmi uZziteénym, pohotovym a snadno pouzitelnym nastrojem k deskripci
celkové situace podniku.*

Ticha a Hron (2003) uvadi, Ze jsou na zadklad¢ identifikovanych silnych a slabych
stranek, ptilezitosti a ohrozeni generovany tyto nasledujici strategie:

e SO strategie, ktera vyuziva silnych stranek pro zhodnoceni pfileZitosti ve vné&j$im
prostfedi, timto kvadrantem je spiSe Zadouci stav kterého chce podnik dosahnout,

e WO strategie, zaméfend na odstranéni slabych stranek vyuZitim ptileZitosti,

e ST strategie, jen v ptipad¢ silného podniku na pifimou konfrontaci s ohroZenim,

e  WT strategie, obranné strategie pro odstranéni slabych stranek a vyhnuti se ohrozeni

z vn¢jsiho prostredi.

Déle Tich4a a Hron (2003) popisuje nékteré silné stranky tykajici se strategie jako
efektivni strategie hraji velice dualezitou roli. Také urcCité slabé stranky podniku mohou byt

osudové, zatimco ostatni nejsou tak dilezité ¢i snadno odstranitelné.

1.8 Metoda mapovani toku hodnot

Tok hodnot tvoii vSechny procesy, které zvySuji 1 nezvySuji hodnotu produktu. Dle
uvedeni Kosturiaka a Frolika (2006, s. 43): ,, Management toku hodnot je zdkladni nastroj pro
analyzu plytvani v procesech ve vyrobé, logistice, vyvoji nebo administrative. Kromé
zobrazeni toku hodnot umozZnuje i planovani zmen v toku hodnot a modelovani budouciho
stavu. Je to tedy nastroj pro analyzu procesu, jejich zlepSovani a komunikaci. *

Autory Lean Enterprise Institute (2014) je metoda mapovani toku hodnot, anglicky
vyjadfovana zkratkou VSM (value stream mapping) definovana jako jednoduchy diagram
kazdého kroku v materidlovém a informacnim toku potfebnych k vyrobé vyrobku od
objednéavky po dodavky.

Tucek a Bobak (2006) popisuje VSM jako jednu z metod slouzici k popisu vsech
procesu, které ve vyrobnich servisnich ¢i administrativnich strukturach piidavaji, ale také
neptiddvaji hodnotu. Cilem by meélo byt soustfedéni na procesy, které ptidavaji hodnotu

a eliminovat ty procesy, které¢ hodnotu nepfidavaji. Je nutné poznamenat, ze vytvaieni danych
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map soucasnych a budoucich jevi je neustaly proces a kvili neustalym zménam v podniku je
potieba vytvofenou mapu pribézné aktualizovat.

Mapovani toku hodnot je podle Tucka a Bobaka (2006) vhodné pouzit u:

e vyrobku kde se vyroba teprve zavadi,

e vyrobku s planovanymi zménami,

e navrhu novych vyrobnich (i nevyrobnich) procest a je dilezitou soucasti modelovani,

optimalizace a zlepSovani podnikovych procest,

e stanoveni nového zplsobu rozvrzeni vyroby.

Dale uvadi Lean Enterprise Institute (2014), ze mapy hodnotového toku mohou byt
kresleny z riznych uhlt pohledu v ¢ase jako zpisob ke zvySeni povédomi o piipadnych
ptilezitostech ke zlepSeni. Mapa aktualniho stavu toku hodnot nésleduje cestu produktu od
objednavky k dodani pro urceni aktualnich podminek. Mapa budouciho toku hodnot rozviji
prilezitosti ke zlepSeni mapy soucasné¢ho stavu, aby bylo dosazeno vyssi Grovné v urcitém
budoucim bodé¢. V nékterych piipadech mize byt vhodné vytvofit mapu idealniho stavu
zobrazujici pfilezitosti pro zlepSeni pii pouziti Stihlych metod, vcetné nastroje komprese

hodnotového toku.
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2 ANALYZA MATERI{&LQVYCH TOKI°J,V RAMCI
PROCESU SVAROVANI VE VYBRANE SPOLECNOSTI

V této kapitole se autor zamétuje na aktudlni stav materidlovych tokii S Cinnostmi
a procesy, které se v dané spolecnosti nachazi. Spole¢nost bude predstavena zakladnimi udaji
a jinymi dulezitymi stanovisky. Kapitola se dale vénuje analyze materidlovych toku v
soucasné situaci spole¢nosti s diirazem na svafovaci haly. Pomoci vicekriterialni analyzy bude
vyhodnocena nejzasadnéjsi svafovna, ktera bude podrobnéji zkoumana. Soucasti této Casti
prace je také analyza procest praskové lakovny z divodu navaznosti na materidlovy tok
svafoven. Za pouziti metody SWOT analyzy a mapovani soucasného toku hodnot jsou
zvoleny vyznamné faktory a ukazatele na které je v ramci spolecnosti a toku materialu

potieba brat zietel. Dulezité faktory plynouci z analyzy budou shrnuty v posledni podkapitole.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost, kterou se tato prace zaobira, sidli v Ceské republice. Za dobu své
existence, kterd je vice nez sto let, ziskala spolecnost vyznamné nadnarodni zdkazniky
z celého svéta. Jeji vyrobni program je tvoten jak z vlastnich findlnich vyrobkt, tak z vyroby
mnoha komponent a ¢asti stroji pro dalsi vyrobni subjekty. Diky vysoké urovni kvality
vyroby a vyuzivani modernich technologii se spole¢nost neustale vyviji a to jak v oblasti
prodeje, tak co se rustu celého arealu a investic do néj tyka. Pracuje zde vice nez dva tisice
zaméstnancll a za pomoci Vysoké odborné trovné inzenyri se spolecnost posouva dale
Vv nejnovéjsich trendech primyslové a strojirenské vyroby. Nové a slozité projekty, které
spolecnost ziskdva v posledni dobé od svych zdkaznikl, jsou jednim z divodid, proc
spoleCnost investuje do dalSich rozSifeni a modernizaci. Jedna se zejména o presun
kompletnich finalnich montazi vyroby od jednoho ze zakaznik spolecnosti. Tato vyroba

vyzaduje zasah do vSech stredisek.

2.1.1 Layout zavodu

Aredl vybrané spolecnosti se rozkladd na plose témétr 24 hektart. Vedle nckolika
svafovacich hal se nachéazi velkd lakovna spolu s dvéma halami pro kone¢nou montaz
produkti. Zminény layout aredlu je znazornéno obrazkem 6, vyjma nckolika dalSich
podpurnych hal a expedice, které na tomto layoutu chybi. Na obrazku 6 jsou fialovou barvou
znazornény svarovaci haly, oranzovou lakovna a zelenou montdzni haly. Mezi podplrné
prostory nevyobrazené v layoutu patii ndstrojarna, kalirna a zazemi sluzeb pro zaméstnance.

Chybéjici expedicni plochy, véetné haly expedice se nalézaji na jizni stran¢ vyrobnich hal
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spolecnosti, za kterou se nachazi jedna ze dvou vratnic, kudy mohou do spolecnosti vjizdét

nakladni vozidla. Druha hlavni vratnice se naléz4 na severu. Pied obéma vjezdy do areédlu

spolecnosti jsou zaméstnanctim k dispozici velka parkovisté.

Obrazek 6 Layout hlavnich vyrobnich hal zavodu vybrané spole¢nosti (Autor)

2.2 Analyza soucasného materialového toku uvnitf spole¢nosti

Tato kapitola se zaobira aktualnim stavem materialového toku. Uvniti spole¢nosti 1ze
uvést tfi hlavni toky materidlu, které¢ jsou graficky vyjadieny schématem na nasledujicim
obrazku 7. Schéma znazoriuje, ze prvni z dulezitych procest vyroby vzdy zafina v ramci
svafovacich hal. Material je dale prepraven ke zpracovani na podnikovou lakovnu nebo
rovnou k expedici hotového vyrobku. V ptipad¢ potieby procesu lakovani, je jednotlivy

materidl bud’ zavezen na montazni pracovisté, nebo ptimo expedovan k zakaznikovi.
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Uvedeny materidlovy tok nemusi byt vzdy pravidlem. Jednotlivd vyrobni stiediska
mohou obsahovat vice dil¢ich podpirnych procest. V piipad¢ svarovacich hal jde naptiklad
o procesy jako obrdbéni, péleni, rovnani a mnoho dalSich. Praskova lakovna pifimo ve svém
procesu Casto obsahuje operace tryskani a kataforézy.

Svarovna je prvni velice dulezity ¢lanek celého interniho toku, na ktery navazuji dalsi
procesy vyobrazeny na obrazku 7. Tato ¢ast vyroby musi byt spravnym zplsobem fizena
a planovéana s dirazem pro kapacitni vytiZzeni jednotlivych strojii a pracovist. Déle je na
svafovnach nutné puasobeni zkuSenych pracovnich sil az po plynulost toku jednotlivych

komponent mezi procesy.

Expedice

Expedice

Obrazek 7 Hlavni materidlové toky uvniti spole¢nosti (Autor)

Mezi zminénymi procesy na obrazku 7 se nachazi jednotlivé mezisklady rozpracované
vyroby vyjma expedice, ve které se jednd o jiz hotové vyrobky uskladnéné a ptipravené pro
odeslani piimo zakaznikiim spole¢nosti. Zminéné zasoby se nachazi uvniti vyrobnich hal na
tomu uréenych plochach a plni vyrovnavaci funkci mezi témito procesy. Material je mezi
vyrovnavacimi sklady pribézné pievazen za pouziti ndkladnich automobili nebo manipulacni
techniky v ramci hal arealu.

Je nutné upozornit, Ze v nasledujicich kapitolach a podkapitolach této prace budou
analyzovany zejména svarovny spolecné S praskovou lakovnou. Mezi divody vybéru této
oblasti je nutné uvést nasledujici skutecnost, kdy je znacné ¢ast celkového materidlového toku

ze svarovacich hal dale zpracovavana v lakovné spolecnosti a zbyla ¢ast produkce prevazena
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pfimo na expedici. Zde vSak soucasnd vyroba svafovny narazi na komplikovanou oblast
kapacit lakovny. V pfipadé¢, ze neni materialovy tok lakovnou plynuly, dochazi k efektu, kdy
je schopna svafovna vyprodukovat vice rozpracované vyroby, nezli jsou nyni moznosti
zpracovani lakovnou. Produkce svatovny je tedy zpomalovana naslednym procesem lakovani.
Z téchto divodi budou zkoumany zejména materidlové toky v ramci procesu svarovani

a navazujiciho lakovani.

2.3 Analyza svaroven

Ve spolecnosti se nachazi Ctyii svafovny, ve kterych jsou zpracovavany urcité typy
vyrobkd, odliSnych velikosti pro rtizné zakazniky. Historicky jsou svafovny ¢islo 1, 2 a 3
star$i nez nedavno postavena svatrovna Cislo 4. Jak jiz bylo popsano v ramci obrazku 7, je
materidlovy tok ze svafoven rtiznorody, co se pribéhu interniho toku tyka. Haly svafoven
jsou vybaveny mnozstvim svafovacich robotd rtznych velikosti od svétovych dodavateli
téchto technologii, pocty téchto robotil jsou zaznamenany v tabulce 1. Soucasti hal jsou i boxy
slouzici pro rucni svarovani. Celkem je ve Ctyfech svafovndch spole¢nosti 129 svatfovacich

pracovist, kdy je pomér 69 pracovist robotizovanych proti 60 ru¢nich boxt.

Tabulkal Pocet pracovist na jednotlivych svafovnach

Pocet

robotizovanych [Pocet ru¢nich |Pocet pracovist’
Svaiovaci hala |pracovist’ pracovist’ celkem
Svarovna 1 26 15 41
Svarovna 2 14 13 27
Svarovna 3 18 14 32
Svarovna 4 11 18 29
Celkem 69 60 129

Zdroj: autor

Co se plynulosti a jednoduchosti tyka, je interni tok svafovny ¢islo 2 nejjednodussi,
protoze produkuje finalni vyrobky, bez potieb pfesunu materialu na lakovnu. Jedna se o dily,
které si zakaznik objednava pro své dal$i zpracovani ve svych zavodech. Casto jsou to dily
velice rozmérné a slozité na vyrobu. Komplikovanosti jejich produkce svafovna neodvadi
takové mnozstvi kust, tudiz vyvozy probihaji pouze na zacatku a v pllce kazdé smény.
V ptipadé potieby expedice této svarovny jsou vyvozy zprostiedkovany individualné.

Svatovna 1 odvadi kompletni svou produkci ke zpracovani na lakovnu a jeji vyrobu je

mozné formulovat jako stfedné obtiznou co se vyrobnich postupli a Casové narocnosti tyka.
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Naopak vyroba svafovacich hal 3 a 4 navazuje na lakovaci procesy jen z ¢asti. Typy vyrobka
svaroven ¢islo 1 a 2 je mozné svym charakterem pfirovnat k predchozimu popisu svafovny 2
s rozdilem ndvaznosti na lakovnu s pfipadnym vyuzitim ve vyrobni montaZzi spole¢nosti.
Svafovna 3 v materidlovém toku uvniti haly obsahuje oproti svafovné 1 a 3 také
procesy obrabéni na tomu urcenych centrech. Material je po procesu déleni plecht bud
distribuovan k operacim ohranovani, nebo na jiz zminéna obrabéci centra. Materialovy tok
adalsi navaznosti lze ptirovnat k ostatnim svafovnam, které budou analyzovana

Vv nésledujicich podkapitolach.

.
e

- D — . .
‘,’_wj,w':ﬁk,_,—&f”‘

Materialovy tok

;.
» Svaiovna - lakovna

,» Lakovna - montaZ

» Svarovna, lakovna, montaz -

expedice

Obrazek 8 Hlavni materialové toky layoutu spole¢nosti (Autor)

Na Obrazku 8 jsou materialové toky znazornény na layoutu spole¢nosti. V soucasné
chvili jsou pro spolecnost klicové svafovny, které odvadi zna¢né mnozstvi své rozpracované
vyroby na lakovnu.

Zminéna dulezitost svafovacich hal pro celou spole¢nost znamena, Ze budou svafovny
dale analyzovany. V porovnani s ostatni vyrobou, maji svafovny pro vyrobek nejvetsi

pfidanou hodnotu a je zde situovana produkce pro odlisné ¢asti zakazniki z rliznych
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primyslovych odvétvi. Na svafovnach spolecnosti je produkce zpracovavanych dili
odli$nych parametrd, velikosti a rizné se liSicich svafovacich postupt. Materialovy tok vSak
hraje dulezitou roli jak uvnit hal, tak pro dalsi proces lakovani v¢etné piesunu rozpracované

vyroby mezi halami.

2.4 Vicekriterialni analyza svaroven

Pro srovnani jednotlivych svafoven a nasledny vybér svafovny, kterd je pro spolecnost
modifikovand bodovaci metoda. V nasledujicich tabulkach se nalézaji dualezitd stanoviska,
pomoci kterych bude vybrana svafovaci hala s nejvét§im potenciondlem pro dal$i zkoumani
¢i ptipadnych zlepSeni. Je nutné uvést, ze zhodnotitelem danych kritérii v ramci svafoven je
autor této prace, vychazejici ze zakladnich informaci spole¢nosti a svych zkuSenosti.

Zkoumanymi variantami jsou jednotlivé svatfovaci haly, ke kterym jsou uvedeny
ziskané Udaje, jednotlivych kritérii. Tyto zminéné informace pro dalSi kroky analyzy se

nalézaji v tabulce 2 v¢etné jednotek, kterymi jsou vyjadieny.

Tabulka 2 Ziskané tdaje jednotlivych svafoven spole¢nosti

s e Svarovaci hala
e Svarovna 1 |Svarovna 2 |Svarfovna 3 |Svarovna 4 Jednotky

Produkce 3480 4100 2 550 1 840 m? plochy dila

Lidské zdroje 63 59 55 71 |Potet
zamestnancu

Skladovici plochy 1235 1540 880 1100  |mfskl. plochy

Pracovi¥t a1 22 32 g9 |Pocet
pracovist

ObtiZnost vyroby Stedni Vysoka Nizka Vysoka |Slovni

Zdroj: Vybrana spole¢nost, 2019, upraveno autorem

Nasledujici tabulka 3 zndzorfiuje intervaly udaji téchto kritérii. Ttidi je do tii
stanovenych stupnic, kterymi jsou:
e nevyhovuyjici,
e  (astecné vyhovujici,
e plné vyhovujici.
Tyto intervaly jsou urceny pro zkoumanou spole¢nost a ke kazdé této uvedené stupnici

je ptifazena hodnota 1,2 nebo 3, kdy nejvyssi hodnota vyjadiuje plné vyhovujici stav
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uréenych jednotek.

Tabulka 3 Intervaly hodnoceni jednotlivych kritérii a hodnotici stupnice

- Hodnotici s_tupnice :

el T il il R
Prifazena hodnota 1 2 3
Produkce do 2 2,5a73 nad 3 |Tisic m’ plochy dild
Lidské zdroje do 50 50 az 60 nad 60 |Pocet zam¢stnanct
Skladovaci plochy | nad 1,2 1az1,2 dol  |Tisic m®skl. plochy
PracoviSté do 25 25 az 30 nad 30 [Pocet pracovist
ObtiZnost vyroby Vysoka Stedni Nizkd  [Slovni

Zdroj: autor

Dalsim postupem modifikované bodovaci metody je ptidéleni bodi jednotlivym

kritériim ve Skéale 1 az 10. NejvySsi pocet ptfidélenych pocet znamend nejvyssi prioritu

dilezitosti. Nasledné je urcena véaha kritérii, pro piikladny vypocet je uvedené pouze prvni

kritérium vypocitano dle vzorce 1:

P1

10

Zfzopiz Torersrssr 2303 (1)

Tabulka 4 Poradi dle vah stanovenych kritérii

. Pridélené Vaha o
Kritérium body, p, kritéria, v Poradi
Produkce 10 0,303 1.
Lidské zdroje 5 0,152 4.
Skladovaci plochy 8 0,242 2.
PracoviSté 3 0,091 5.
ObtizZnost vyroby 7 0,212 3.
Soucet celkem 33 1,000 X

Zdroj: autor

Podle uréenych vah je stanoveno pofadi jednotlivych kritérii, kdy nejvyssi vaha je

uréena jako prvni v poradi, tyto informace se nachazi v tabulce 4 jako posledni udaj ke

kritériim. Vysledn€ je prvni v pofadi s nejvyssi vahou 0,303 kritérium produkce a jako
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posledni s nejniz§i vahou 0,091 pocet pracovist ve zkoumané varianté. Zbylé potadi jsou
soucasti tabulky 4.

Nasledujicim krokem vypoctu je pfifazeni hodnot jednotlivym kritériim na danych
svafovnach pomoci intervali z piedchozi tabulky 3 a urceni celkové vysledné vahy dle
vzorce 2:

Celkova vaha kritéria = pritrazena hodnota - vaha kritéria (2
V nasledujici tabulce 5 jsou vypoclitany vSechny vahy urCenych kritérii pro jednotlivé
svafovny, tato Cast je zluté¢ podbarvena. Vysledné hodnoty vah po souctu u kazdé svafovny
urcuji jeji celkové hodnoceni. Zavérecné zhodnoceni ziskdme z nejvyssiho celkového souctu
svafovny, ktery vyjadiuje vahu celé dané varianty.

Tabulka 5 je ukonCena vyslednym poradim, které bylo na zaklad¢ celkového
hodnoceni vah pfifazeno varianté. Z provedené analyzy vyplyva, ze v pfipadé stanovenych
kritérii je jako prvni v pofadi Svatfovna Cislo 1 s celkovou hodnotici vahou 2,303. Nasleduje
svafovna Cislo 3 s celkovym hodnocenim vah 2,061. Posledni dv€ varianty ve vysledném
potadi nedosahuji vahy vyssi nez je hodnota 2. Pfesné se jedna o zkoumané svarovaci haly

¢islo 2 a 4.

Tabulka 5 Potadi dle vah pro stanovena kritéria

. Svarovna
Kritérium Svarovna 1 |Svafovna 2 |Svarovna 3 [Svarovna 4 ity
Udaj 3480 4100 2550 1 840 o,
Produkce Hodnota 3 3 2 1 LB m PIOChy
Véha 0,909 0,909 0,606 0,303 s
Udaj 63 59 55 71 e
Lidské zdroje Hodnota 3 2 2 3 . 3
Vaha 0,455 0,303 0,303 0455 | ZAmestancu
Udaj 1235 1540 880 1100 Tisic m>
Skladovaci plochy |Hodnota 1 1 1 3 skladovaci
Vaha 0,242 0,242 0,242 0,727 plochy
Udaj 41 22 32 29
Pracovisté Hodnota 2 1 2 2 Pocet pracovist
Vaha 0,273 0,091 0,273 0,182
Udaj Stiedni Vysoka Nizki Vysoka
ObtizZnost vyroby |Hodnota 2 1 3 1 Slovni
Vaha 0,424 0,212 0,636 0,212
Celkové hodnoceni vah 2,303 1,758 2,061 1,879 "
Poradi 1. 4, 2. 3.

Zdroj: autor
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Na zaklad¢ téchto podlozenych informaci, vychazejici z uvedené analyzy, bude
Vv nasledujicich Castech prace kladen diraz zejména na svafovaci halu ¢islo 1. Ostatni

svafovny nebudou dale podrobné&ji zkoumany.

2.5 Analyza svarovny ¢islo 1

Zminénd vyznamnost svafovny Cislo 1, ktera byla soucasti analyzy v pfedchozi
podkapitole 2.4, znamena pro vybranou spole¢nost zna¢nou ¢ast vydéletného odbytu z celé
své vyroby. Hala, ve které jsou hlavni ¢innosti svaifovaci procesy, véetné dal$ich pfipravnych
a podpurnych procest fyzicky navazuje na dalsi dvé svarovny. Jeji historicky vyvoj znamenal
pro halu pozvolné obsazovani vyrobnich prostor az do soucasné¢ podoby, kdy jsou dané
prostory zcela zaplnény vyrobou.

Aktuélni layout svafovny, ktery je vyobrazen na obrazku 9 se skladd z né¢kolika pro
produkt vyznamnych vyrobnich ¢asti s danou ptidanou hodnotou. Zluté znazornéna oblast je
pomyslnym zac¢itkem materidlového toku uvnitt haly, na jejimz kraji se nachazi sklad plechi,
ze kterého se dle planovanych zakazek odebira potiebny material s parametry pro danou
vyrobu. Soucasti téchto prostor je technika pro vypalovani urcenych plech laserovym
paprskem. Jedna se o stroje, které jsou stejnych parametrt, diky ¢emu si mohou v ptipadé
potieb navzijem vypomahat. V ndvaznosti na proces paleni se nachazi ohranovaci lisy, kde
jsou jiz vypalené Casti z plechli dale tvafeny a zpracovavany. Tyto lisy jsou vSak oproti
laserové technice Casto odlisnych proporci. Lisi se mezi sebou lisovacimi silami nebo délkami
materidlii ke zpracovani. Mezi délenim plechli a ohrafiovanim je materidlovy tok zajisStovan
¢elnimi vysokozdviznymi voziky, kdy je materidl po laserovém péleni postupné pievaZen
K jednotlivym lisim dle urceni na euro paletach. V prostoru ohranovacich lisd je s témito
paletami pocitano.

Na této svafovné je v layoutu utvoieno 10 vyrobnich linii, tyto linie maji z velké casti
navaznosti na procesy v jejim ramci. Ne vzdy, je vSak tohle pravidlo dodrZzovano z divoda
kapacit a parametrii dané techniky. Mezi jednotlivymi liniemi se nachéazi koridory pro pohyb
materidlu v rdmci haly. Po procesu ohranovani tok materidli smeétuje k jednotlivym
svafovacim linkdm, které jsou rGzné uspofadany. Jednd se o svafovaci roboty vybranych
technologii a velikosti nebo boxy uré¢ené k ru¢nim svafovacim procesim. Neni zde stanoveno
pravidlo, které by urcovalo, jaka linka, robot ¢i box svafuje urcit¢ skupiny dila
a zaroven se prolinaji jednotlivi kone¢ni zédkaznici na jednom pracovisti. Tento faktor pochézi
z doby, kdy se tato hala zaplnovala a bylo vyuzivano dostupnych technik a kapacit. Kazdé

pracovisté¢ ma urCené kapacity pro vstupni material. Jedna se o jeho plochy a ptilehlé regalové
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pozice. Materidl je zde pravidelné¢ navazen po zpracovani ohrailovacimi lisy. Je nutné
zdUraznit, ze spoleCnost vyuziva moderni technologie svafovacich procest a trendem je

odbourat ru¢ni svafovaci boxy a zefektivnit tak celkovou vyrobu.
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Obrazek 9 Materlalove toky v ramci layoutu svarovny ¢islo 1 (Autor)

Ve svarovaci hale ¢islo 1, se také nachédzi dvé brusirny, ve kterych se opracovava
material ze svafovacich pracovist. Cast produkce svafovacich pracovist je viak brousena jiz
na pracovisti nebo nema potiebu tohoto procesu. V brusirnach je materidl ptipraven k dalsimu
procesu, kterym je lakovani nachazejici se v jiné ¢asti arealu spole¢nosti.

Material z posledniho procesu brouseni, je spolu s nékterymi vyrobky ze svafovacich
pracovist’, ptipraven do jedné ze dvou expedic¢nich ploch, které jsou urceny k prevozim na
lakovnu. Do prostoru expedice je pfivezen material pracovniky logistiky, ktefi pravidelné
svazi rozpracovanou vyrobu z linii. Expedice nema pevné stanovend mista a manipulanti, zde

presunuji vyrobu dle moznosti volné plochy. Zde Casto nastava piekazka, kterou zplsobuje
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pteplnény prostor pro dily pied lakovanim v hale lakovny. Z toho divodu neni mozné do
prostoru pievézt dal$i materidl. Zminénd problematika ma za nésledek hromadéni
rozpracované vyroby v prostoru expedice na svarfovné, kterou pak jiz neni kam ukléadat,
piipadn¢ je ulozena v mistech cest nebo zlstdva nepfevezena na pracovistich svafovny.
Z téchto divodu pak pracovnici ztraci plnou kontrolu nad tim, kde se dané dily nachazi.
Materialovy tok ptestava byt plynuly a casto jiz neni mozné dodrzet planované Casy vyroby
véetné po sob¢ jdoucich produkti. Vysledkem je zpomalovani celého procesu, ktery se
promitava zpétné do celého materialového toku svarovny.

Poslednim logistickym procesem v ramci presunu materidlu expedice, je naloZeni
nakladniho automobilu euro paletami a Zeleznymi boxy s rozpracovanou vyrobou a jejich
ptevoz k hale lakovny. V riznych piipadech dochazi k manipulaci ze svafovny na lakovnu
vysokozdviznymi voziky.

Svarovny stoji na opacné stran¢ toku materidlu nez lakovna. Vytvaii se zde vSechny
produkty, které jsou lakovné urceny. Na obrazku 10 je znazornéni vyrobnich skluzl svafoven
vybrané spolecnosti ve dnech, tyto informace jsou stazeny z transakce informacéniho systému

SAP, ktery spolecnost vyuziva jiz mnoho let.

Vyrobni skluzy svaroven ze dne 09.01.2019
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z 2
= 1,35
215 -
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0 T T T T
Svatovna 1 Svatovna 2 Svatovna 3 Svatovna 4
Vyrobni stiedisko

Obrazek 10 Vyrobni skluzy svaroven ze dne 09. 01. 2019 (Vybrana spole¢nost, 2019),
upraveno autorem

Nejvétsi skluz je na zkoumané svarovné Cislo 1, ze které pfipadd nejvetsi podil

nadchazejiciho procesu lakovani. Jeji kapacity jsou vytézovany odvolavkami zdkaznikd a je
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potieba stabilni produkce dle daného vyrobniho pldnu. Svafovna je nucena zpomalovat svou
produkci, jelikoz soucasny vykon lakovny neni schopen zpracovat dany objem dila. Velké
mnozstvi nezpracovaného materidlu lakovnou, ktery se nachdzi na paletach, neni casto
v meziskladu pted lakovnou a ve svarovacich haldch kde skladovat. Z téchto zminénych
davodu je nevyuzitd kapacita lakovny zna¢ny problém celé spolecnosti, ktery ovliviiuje
plynulost vyroby a v€asné dodavky hotovych vyrobkl zakaznikim.

Graf vyrobnich skluzii vyobrazen obrazkem 10 poukazuje na celkovou situaci
Cekajicich zakazek, které¢ dosud nebyly spustény planovaci vyroby. Vyroba je ve spolecnosti
pocitana na jednotlivé Casy, které jsou potieba pro produkci. V piipadé€ secteni zakazek, které
jiz mély byt vyrobeny danymi stiedisky svatoven, je vysledny skluz ve dnech nejvétsi prave
na svafovné 1. Soucet ¢ekajicich zakazek ke dni 09. 01. 2019 znamenal v souctu vice nez dva

pracovni dny v tfisménném provozu.

2.6 Analyza praskové lakovny

Vybrana spole¢nost ma k dispozici jednu praskovou lakovnu, kterd je stézejnim
mistem vyroby ve spolecnosti. Nachazi se z velké ¢asti mezi procesy svafovani a dalSimi
montaznimi operacemi. Je potieba brat v potaz dulezitost jeji role, protoze v piipadé, kdy
neprochdzi material ve spravny ¢as lakovnou, neni mozné pokracovat s vyrobnim procesem
na montdznich linkach nebo v pfimych odesilanich expedic. Z téchto diivodli mohou byt
ovlivnéni 1 zdkaznici spole€nosti, ktefi nemuseji obdrzet své objednavky vcas dle svych
pozadavkd.

Na obrazku 11 jsou zndzornény jednotlivé oblasti lakovaciho procesu, vcetné
naslednosti jednotlivych operaci. V hale, kde se lakovna nachazi, je pfed timto procesem
k dispozici 680 m? skladovaci plochy urdené pro mezisklad materidlu. Zde je postupné
svazena rozpracovana vyroba z jednotlivych svafoven.

Cely proces lakovani za¢ind navésovanim traverz jednotlivym materidlem, ten zavisi
na planu a barvach, které jsou nasazeny v lakovacich kabinach. V ramci navéSovani jsou
k dispozici tii pracovisté. Pokud maji dily pfedepsanou operaci tryskani, tak se pfesouvaji do
zasobniku urceného pro technologii tryskace. Pokud ne, traverzy nasleduji jednotlivé postupy
povrchovych tprav v ¢ervené oblasti na obrazku 11, spolecné s materidlem po tryskani. Dalsi
operaci je nandSeni barvy v lakovacich kabinach s pfechodem do vytvrzovaci pece. Po
ustaleni ptedchozi operace a potfebného chladnuti traverz v zasobniku, je na jednom ze Ctyf

mist svéSovani na konci lakovaci linky material odebran z traverz. Timto je proces lakovani
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ukoncen a nalakovany material je pfipraven k naslednému odvozu z lakovny na navazujici

proces.
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Obrazek 11 Proces lakovani v ramci layoutu lakovny (Autor)

V obdobi od ¢ervence roku 2018 do konce ledna 2019 lakovna nalakovala celkové
999 704 m?. V p¥ipadé prepoétu na primémy denni vykon druhé poloviny roku 2018 a mésice
ledna 2019 zpracovala 6 856 m? plochy produkce svafoven. Maximalni kapacita lakovny pii
plném vyuziti traverz je 9 600 m?, tato hodnota je stanovena z primérmé plochy materialu na
traverze. Pfesné vykony budou popsany déle Vv této kapitole. Do teoretického vykonu lakovny

vstupuje vliv mnoha faktort, kterymi jsou zejména:

charakter a slozeni lakovanych vyrobki,
e prostoje z technickych vypadku,
e vymeéna barev,
e nevytizeni vSech taktl traverz pti vstupu do lakovacich procest.
Posledni zminény faktor z pfedchoziho vyétu je nutné povazovat za velice dulezity
a to z divodi omezené kapacity lakovny, tato skute¢nost je popsana dale v této kapitole.
Lakovna funguje na principu navéSovani materialu na traverzy, které jsou postupné

odesilany ke zpracovani. Kazdé 3 minuty a 8 vtefin vstupuje traverza s vyrobky k lakovacim
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procestim. Sledovani vyuziti vSech takti traverz 1ze pozorovat na obrazku 12. Vyjma vykont
z mésice srpna, kdy byla celozavodni dovolend, je zfejmé, ze lakovna zdaleka nedosahuje
maximalniho vykonu, ktery je teoretickych 440 traverz denn¢. Tento limit je na obrazku 12

znazornén ¢ervenou linii.

Primér denniho pocétu traverz v lakovné
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Obrazek 12 Prumér denniho poctu traverz v lakovné (Autor)

Problém nevytézovani traverz zpusobuje hromadéni vyroby ze svafoven pied
lakovacim procesem. Materidlovy tok neni plynuly a zpiisobuje dalsi zna¢né obtize, kterymi
je velké mnoZzstvi materidlu pted lakovnou. Materidl ze svafoven se kumuluje na né€kolika
mistech, kterymi jsou prostory na expedicich svafoven nebo mezisklad na lakovaci hale
nachazejici se pred navésovanim na lakovnu. V nejhorsich piipadech, kdy je expedi¢nich
plocha na svafovné zcela zaplnénd se dily kumuluji a ziistavaji na svafovacich pracovistich.
Kompetentni zaméstnanci k fizeni toku ztraci piehlednost a celkovou kontrolu nad touto
rozpracovanou vyrobou.

Kazda traverza pro lakovaci proces mize byt navéSena riiznym typem materidlu. Je
potieba spliiovat nékolik zédkladnich nalezitosti, jako jsou:

e mezery mezi jednotlivymi dily,
e maxima celkové plochy komponent,
e vyska navéSené traverzy,
e aktudlni lakovaci barvy.
Pracovnici navéSovani jsou s témito skutecnostmi seznameni a na zékladé svych

zkuSenosti vytézuji traverzy dily danych barev, urCenych pro jednotlivé zakazniky. Proces
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naveéSovani vSak neni nikde pfesné definovdn a postupy u rtznorodych dilti se mohou lisit

podle pracovnikl a smén. Z téchto diivodu se lisi lakovaci plochy jednotlivych traverz.

Tabulka 6 Piehled vykonu lakovny

Celkem  |potet potet  |Primémé |Primérna

Traverz  |lakovdno  |pracovnich [traverz za (lakovanoe za|plocha na
Mésic celkem [m?] dni den den[m?] |traverze [m?]
¢ervenec 18 6 612 139 301 20 331 6 965 21,1
srpen 18 4753 113 623 23 207 4940 23,9
zari 18 7 205 149 877 19 379 7 888 20,8
Fijen 18 6 759 145 156 23 294 6 311 21,5
listopad 18 7129 161 398 22 324 7 336 22,6
prosinec 18 6 090 133 889 18 338 7438 22,0
leden 19 7491 156 460 22 341 7112 20,9
Prumérné 6 577 142 815 21 316 6 856 21,8

Zdroj: Vybrana spole¢nost, 2019, upraveno autorem

Zminéna skutecnost je zndzornéna piepoCty primérnych metrd ctverecnich na traverzu
Vv jednotlivych dnech sledovanych mésicti v tabulce 6. V celkovém priméru bylo na jedné

traverze nalakovano 21,8 m? plochy materialt.

2.7 SWOT analyza spole¢nosti

Tato analyza se tyka prostiedi jak uvnitt spole¢nosti, tak soucasné i vné&jsimi faktory,
které mohou spolecnost ovlivnit. Jejim tkolem bude sumarizovat zejména vnitini ¢innost
v mezich silnych a slabych stranek spoleénosti S pfihlédnutim na piedeslé informace
v kapitole 2, ve kterych byly identifikovany soucasné faktory. Casti metody je vypocet vah
a vysledné zhodnoceni. Uvedend analyza byla sestavena a zhodnocena autorem této prace a je
zde bran diiraz zejména na slabé stranky, které z ni vyplyvaji.

Na nésledujicim obrazku 13 je vyobrazeno vysledné schéma SWOT analyzy
spolecnosti. Jako prvni je tfeba vyzdvihnout zjist€né silné stranky ve vnitinich podminkach,
mezi které patii faktory jako ziskové hospodateni, odborny personal a dal§i uvedené v prvnim
bloku obrazku 13. Co se tyka dalsi kladné ¢asti analyzy, kterymi jsou pfilezitosti z vnéjsiho
prostredi, tak zde byly identifikovany mozné faktory k piipadnému vyuziti potencionalniho
ristu spolecnosti. Oboji vySe zminéné se nachdzi v zelenych ¢astech SWOT analyzy. Na
druhé stran¢ schématu na obrazku 13 se v ervenych polich nalézaji zaporné atributy, které je

potieba posuzovat z vnitiniho prostiedi jako slabé stranky a z vnéjSich podminek jako hrozby

39



pro spole¢nost, které ptichazi z trhu financniho a pracovniho. Jako finan¢ni trh se rozumi
zmény cen dilezitych materialti, kterymi jsou pro spole¢nost kovy a piipadné oslabeni
domaci mény. Trh pracovni, mize mit za nasledek nedostatek lidskych zdroji

kvalifikovanym k vyrobnim technologiim nebo k vybranym pracovistim.

== —

Silné stranky Slabé stranky
5
s Ziskove hospodateni Plynulost materialového toku
o Moderni vyrobni technologie uvniti spolecnosti
= Stabilni prodeje Firemni kultura
:§ Odborna troven personalu Omezeny zpusob kontroly
E Jednotny informacni systém v materialového toku
celé spole¢nosti Vyuziti kapacit lakovny
Prilezitosti Hrozby
E Nové vyrobni projekty Zmény cen kovi
2 Konkurenéni vyhoda Chybgjici kvalifikované lidské
= Politicka stabilita zdroje
7 Nova teritoria trhu Devaldace mény — material u
’E Rozvijeni vztaht s klicovymi zahrani¢nich dodavatelu

dodavateli

Obrazek 13 Schéma SWOT analyzy spolecnosti (Autor)

Na zacatku podkapitoly bylo zminéno jeji zaméfeni na slabé stranky spolecnosti, které
vyplyvaji ze zpracované analyzy. Jako prvni faktor je uvedena plynulost interniho
materialového toku, tato skute¢nost je V nasledujici tabulce 7 volena vahou 0,3. VSechny
faktory bloku maji v sou¢tu vahu rovno 1. Hodnoceni, které nabyva hodnot od — 1 do — 5, kdy
¢islo — 1 je brano jako nejnizSi nespokojenost a — 5 naopak jako nejvyssi nespokojenost
K vybranému faktoru. Vysledna hodnota faktoru je vypocitana vynasobenim vahy
a hodnocenim faktoru. Kone¢na hodnota pro prvni faktor je tedy — 1,2. Dalsi slaba stranka je
prisuzovana firemni kultufe spolecnosti. Avsak z divodi nizké vahy 0,1, ji neni mezi
hodnoceni tykd. Jedna se o omezenost kontroly nad materidlovym tokem, ktery znacné

ovlivituje cely vyrobni proces a je u néj zna¢ny potenciondl ke zlepSeni. Vyslednd hodnota
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— 0,75 patii k tieti nejvyssi v oblasti slabych stranek. Avsak prvni nejvyssi hodnota této ¢asti
byla vtabulce 7 vypoétena faktoru vyuziti kapacit lakovny. Spole¢nost by se na tuto
skutecnost méla v co nejvetsi mire zaméfit. Ostatni jednotlivé faktory SWOT analyzy a jejich

vysledné hodnoty jsou v tabulce 7 postupné uvedeny.

Tabulka 7 Vysledné hodnoty hodnoceni jednotlivych faktord SWOT analyzy

Vysledna | Soucet
Prostiedi Faktor Vaha |Hodnoceni| hodnota | hodnot
Ziskové hospodareni 0,30 5 1,50
E Moderni vyrobni technologie | 0,20 4 0,80
= Stabilni prodeje 0,25 3 0,75
2 Odborna iroven personalu 0,15 2 0,30
. =1 edflotny nvlforn.lacm systém v 0,10 5 0,20
= celé spolecnosti .
= — o
> E Plyr'uilost mziterla.loveho toku 0,30 4 1,20
E| |uvnitt spolec¢nosti
E Firemni kultura 0,10 -1 -0,10
NG P
2 Omez'e,ny zPusob kontroly 0,25 3 075
7| |materidloveho toku
Vyuziti kapacit lakovny 0,35 -5 -1,75
Nové vyrobni projekty 0,35 5 1,75
Z| |Konkurenéni vyhoda 0,30 3 0,90
;E Politicka stabilita 0,10 3 0,30
=| |Nova teritoria trhu 0,15 2 0,30
>
_ = o o i<
= Rozvijeni -Vztahu s klicovymi 0,10 1 0,10
2 dodavateli 0,05
g Zmény cen kovil 0,30 -2 -0,60
8 thb?J1c1 k.vahﬁkovane 0,50 5 250
O| |lidské zdroje
Il |Devadlace mény - material u
zahraniénich dodavatelit o ! =

Zdroj: autor

V tabulce 7 je soucasn¢ uvedena vysledna hodnota souctu pro jednotlivé prostiedi,
jejichz hodnota je v rdmci zkoumaného vnitiniho prostfedi — 0,25 a vnéjSiho prostiedi 0,05.
Z uvedeného pak vyplyva, ze z bilance SWOT analyzy by méla spole¢nost zapracovat na
zlepseni, které je mozné dosahnout v nejvyssi mife ve vnitinim prostiedi. Spolecnost by se
méla fidit WO strategii minimalizaci vlivu slabych stranek, tak aby bylo mozné vyuzit

prilezitosti.
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Provedend analyza poukazuje na identifikované faktory, které je potieba ve
spoleCnosti zohlednit pro jeji budouci aktivity, tak aby se zaméfila na vSechna zminéna
stanoviska a brala v potaz uvedené hodnoty. Za nejvyznamné&jsi faktory zejména slabych
stranek je nutné povazovat vyuziti kapacity lakovny a plynulost materidlového toku uvnitf
spolecnosti. Diky témto zminénym faktorim vznikaji piekazky, které spolecnost negativné
ovliviiuyji v celé vyrobé. Zptsobuji vice ndklady a neefektivitu danych procest, véetné mnoha

dalSich komplikaci.

2.8 Mapovani soucasného toku hodnot

V ptedchozich podkapitolach bylo jiz zminéno, Ze se dand spole¢nost potyka
s komplikacemi v ramci materialovych tokl s dopadem na urcité procesy. V piiloze A je
vykreslena mapa soucasného toku hodnot, dale nazyvana anglickou zkratkou VSM, ktera byla
popsana Vv podkapitole 1.8. Zobrazena mapa se zaobira vS§emi toky hodnot, které se nachazeji
ve zkoumané spolecnosti. Podrobné vyjadieni hodnotovych tokli a vyrobnich procesii bude
zpracovano pouze v oblasti, kde jsou slaba mista. Pfesné se jedna o oblast svafoven
S navaznosti na lakovnu spolecnosti a to z toho diivodu, ze v téchto mistech vznikaji piekazky
plynulého toku. Je nezbytné upozornit, Ze uvedend VSM nynéjSi produkce Vv ptiloze A,
zkouma pouze dana stfediska. Ostatni tok hodnot je zde uveden pouze orientacné pro uceleny
pohled na celou vykreslenou mapu. Tyto zminéné ostatni oblasti jsou ve VSM podbarveny
Sedou barvou. Naopak tok hodnot svafovny se nachazi v zeleném poli a navazujici stfedisko
lakovny v poli Zlutém.

Mapa toku hodnot je tzv. ,zastfeSena™ informacnim kanalem, ktery je jeho nedilnou
soucasti a je umistén na horni stran€¢ VSM. Informace jsou ve spolecnosti fizeny pomoci
systétmu SAP. V pravidelnych odvolavkach ziskavaji potieby zdkazniki, které pienasi na
vSechny své dodavatele. Zaroven spousti vyrobni planovani zakézky na jednotliva stfediska
tak, aby byly splnény zakaznikovy pozadavky v danych terminech. Dodavatelé¢ jsou na
zacatku celého toku a zdsobuji spoleCnost dle zminénych pozadavkll materidlem
a komponenty, které jsou pies piijem uskladnény ve skladech arealu ¢i ptimo ve vyrobnich
halach. Dany materidl a dily jsou posléze distribuovany ze skladli na urcend pracovisté za
pomoci vysokozdviznych vozika.

Zkoumana oblast, kterd je pro spoleCnost velice vyznamna v rdmci materidlového
toku, jsou podnikové svarovny, ve kterych zacinaji procesy piidavajici vyrobkiim pfidanou

hodnotu. Tato oblast je na schématu v ptiloze A podbarvena zelenou barvou.
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Pted poslednim procesem je svafovani, se nachdzi tyto dulezité technologické operace:

e obrabéni

na ur¢enych centrech,

ohranovaci proces.

déleni plechti pomoci laserového paprsku,

Posledni dvé zminéné operace nejsou vzdy spolecné v materidlovém toku vyrobku.

Material z laserového déleni je bud’ opracovan ohrafiovacimi lisy, nebo obrabécimi centry.

Vyjimkou je vSak svafovna ¢islo 1, kde obrabéni neni zapotiebi. Mezi jednotlivymi procesy

jsou udrzovany mezioperacni zasoby rozpracované vyroby, které se nalézaji na plose haly

nebo v prilehlych regalovych systémech. Celkem se na svafovnach a lakovné v zasobach

nachazi material zabirajici skladovaci plochu 3 780 m2. Tato vyroba je uklad4na zejména na

dfevénych euro paletach nebo v Zzeleznych boxech.
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Pro nézornou ukédzku dulezit¢tho mista z celé mapy soucasného toku hodnot byl
z piilohy A vybran podrobny vystiih dané oblasti svafovny a lakovny, ktery je znazornén na
nasledujicim obrazku 14.

Svatrovani je posledni proces, ktery se nachazi na svarovnach a je zde na jednotlivych
pracovistich shromazd’ovéana rozpracovana vyroba ptedchozich operaci. Svarovna ¢islo 2 neni
brana v ivahu, protoze celd jeji produkce je ptimo expedovana k zakaznikiim. Souc¢asnd VSM
Vv ptiloze A, popisuje svafovaci procesy véetné potieb lidskych zdroja, jakymi jsou profese
svarecu, sefizovacl, mistrii a pomocnych pracovnikii s manipulanty. Jsou zde také informace
0 smeénnosti a poctu pracovist’ v ramci hal. V posledni fad¢ je uvedena denni produkce, urcend
pro nasledujici operaci lakovani, ktera je vyjadiend v metrech ctvere¢nich plochy vsech
vyrobkll. V tomto pfipadé je celkovym dennim souctem ploch, které svafovny &islo 1, 3 a 4
vyprodukuji 7 870 m?. Pfitom nejveétsi zdsoba rozpracované vyroby pro lakovnu je
v materidlovém toku ze svafovny ¢islo jedna, ze které se odvadi 44 % produkce svaroven.
Vyse zminéné informace jsou zobrazeny v pfedchozim obrazku 14. Mezi procesy svafoven
a operaci lakovani se opét nachazi mezisklady rozpracované vyroby, tak jak bylo uvedeno
v podkapitole 2.2 analyzy soucasnych materialovych tokt. Materialy jsou z danych ploch
prabézné prevazeny pomoci nakladnich automobild do haly lakovny, ve které se také nachazi
dalsi prostory ur¢ené pro skladovéani vyrobka v blizkosti pracovist’ navéSovani na traverzy,
které nasledné vstupuji do procesu lakovani.

V mistech Zlutého podbarveni na obrazku 14 a soucasné v piiloze A je zobrazena
zminéna oblast lakovny. Proces je znovu popsan zakladnimi parametry, stejné jako
u svafoven. Konkrétné se jedna o pocty pracovniki, pracovist’ a smeénnosti. Zaroven se zde
sledovani z predchozi podkapitoly 2.6 analyzy praskové lakovny. Zde byl zjistén pramérny
pocet nalakovanych metrd ¢tverecnich za den, ktery byl 6 856 m? uvedeny v tabulce 6. Tento
udaj
o prumérném mnozstvi nalakovanych metrii v porovnani s denni produkci svafovny, ktera ¢ita
7 870 m?, jasné napovidd, ze zde vznikd vyznamna prekdzka mezi témito dvéma procesy.
Jedna se v priméru pfesné o rozdil 1 014 m? lakované plochy materialéi. Podrobn&jsi pohled
na problematiku je znazornén na vizualizaci nasledujiciho obrazku 15.

Materialovy tok uvedeny v ploSe lakovani je denné v souctu vSech tfi svaroven vyssi,

nez je lakovna schopna zpracovat. Zde je alarmujici faktor v toku materialu celou spolecnosti.
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Lakovna

Svarovna 1 * Denni produkce: 3 480 m?>

Svarovna 3 * Denni produkce: 2 550 m?

Svarovna 4 * Denni produkce: 1 840 m?

Obrazek 15 Vizualizace izkého mista v materidlovém toku (Autor)

spolecnosti. Prvni naraZi produkce svatfovny, kterd musi zpomalovat vyrobu na ukor nadzasob
zpracovanych dil a pfeplnénych meziskladi. Druha piekazka, kterd komplikuje pribéh
materialového toku je nizky vykon lakovny, ktery v pracovnim tydnu nestaci pokryt potieby.
Reseni jsou v soudasném stavu vikendové smény, které stahuji skluzy. Tyto prace nad ramec
pracovnikiim lakovny. Bezesporu nejkritictéjs$i je vyuziti celkovych kapacit lakovny.
Z divodu neefektivniho vyuziti traverz, které ma proces lakovani k dispozici. Kdy z dennich
vykont v ptedchozi tabulce 6 podkapitoly analyzy lakovny mizeme sledovat primérny denni
lakovani 6 856 m* pii pouziti 316 traverz. V ptipadé€, vyuziti vSech 440 taktl traverz ma nyni
lakovna do maximalniho denniho vykonu 9 600 m? znagnou rezervu, ktera &ini 2 744 m?
Tato lakovaci technologie tedy ztraci vyrazné svou vykonost. Dal$i nesnaze zptsobuji ztraty
vykonosti lakovny v navazujicich procesech na montaznich linkach a expedicich kde nejsou
potiebné vyrobky ve spravnou dobu. Posledni zminéné procesy vSak autor této prace
nezkouma.
Za zévazné divody, které ovliviiuji produkci lakovny a zpiisobujici ztraty takth

traverz, je nutné povazovat:

e mnozstvi materialu po procesu svafovani v meziskladech,

e nepiehlednost materialu v meziskladech,

e obtizna manipulace s pomiickami pfipravu traverz na lakovné,

e nestandardni postupy pii navésovani jednotlivych vyrobk.
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Na uvedené divody je potieba brat zna¢ny ohled pro danou problematiku v rdmci
materidlového toku svarovacich procesi a navaznosti operaci na lakovné, ktera je tzkym

mistem pro celou spolec¢nost.

2.9 Shrnuti analyzy materialovych toki

V této kapitole se autor zaméfil na shrnuti uvedenych analyz. Ve druhé casti
diplomové prace byla predstavena vybrand spoleCnost, rozvrzeni zavodu a jiné dulezité
stanoviska. Dale jsou popsany a analyzovany souc¢asné materialové toky uvnitf spole¢nosti ze
SirSi perspektivy s navaznosti na svafovaci haly. Za pomoci vicekriteridlni analyzy jsou
zkoumény jednotlivé svafovny. Vyslednym stanoviskem pouzit¢é modifikované bodovaci
metody je zjiSténa vyznamnost svafovaci haly ¢islo 1, ktera je pro spole¢nost kli¢ovéa zejména
z divodu podstatné velikosti produkce a znaénému mnozstvi pracovist’ spolu s poctem
pracovnikl pusobicich na této svafovné. Svafovna ¢islo 1 je nasledné analyzovana v ramci
materialovych tokd uvnitf této haly, kde vznikaji nesnaze v plynulosti toku ve formé
pfeplnénych meziskladl rozpracovanou vyrobou a vyrobnich skluzl. Z divodi navazujiciho
procesu lakovani, je analyzovéna také praskova lakovna spoleCnosti. V ramci analyzy
lakovny je odhalena nevyuZivani jeji celkové kapacity, které zapfiCiuji ztraty traverz
vstupujici do procesu lakovani.

Za pouziti SWOT analyzy jsou vyhodnocena mista a faktory, ve kterych ma
spolecnost skryta rizika pro svou produkci. Zaméfenim na slabé stranky spole€nosti, které
vychézeji z provedené analyzy, byla uréena plynulost materidlového toku spolu s vyuzitim
vysledné bilance hodnoceni této SWOT analyzy zvolena jako vhodna WO strategie. Posledni
soucasti této kapitoly, bylo mapovani souc¢asné¢ho toku hodnot s dilezitymi ukazateli pro

znazornéni zminénych problematik, které byly ve spole¢nosti nalezeny.
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3 NAVRHY,A OPATIV{ENi NA ZLEPSENi
MATERIALOVYCH TOKU V RAMCI PROCESU
SVAROVANI

Autor se v této kapitole zabyvd moznostmi odstranéni uzkych mist, ktera byla
odhalena v ramci analyzy v pfedchozi casti prace. Na zakladé vyplyvajici slabé stranky
spole¢nosti, ktera byla ur€ena Vv ramci piedchozi kapitoly analyzy materialovych tokt, jsou
uzka mista zejména v oblasti plynulosti materidlového toku v rdmci svafoven a to zejména
svafovaci haly ¢islo 1. V radmci uvedeného je potenciondlni zlepSeni potfeba navrhnout také
v navazujicim procesu lakovani, kde neni vyuzivana cela kapacita lakovny a tim vznikaji
mnoha tskali pro celou spole¢nost.

Tato kapitola obsahuje navrhy a opatieni autora této prace, které by zlepsily danou
situaci ve zkoumané spole¢nosti u vySe zminénych Uzkych mist s cilem zlepsit jejich
soucasny stav. V této Casti prace budou navrZena opatfeni na zlepSeni pro budouci tok

materidlu v rdmci uvedenych procesi a jejich navaznosti na dalsi operace.

3.1 Budouci mapa toku hodnot

V této praci byla v podkapitole 2.8 soucasné mapy toku hodnot autorem znazornéna
VSM stavu, kterda v soucasné dob¢ analyzuje procesy zejména v ramci svafoven a lakovny
spole€nosti. Z analyzy pfedchozi mapy toku hodnot vyplynuly zavéry, ve kterych byla
zjiSténa Uzka mista v rdmci materidlovych toki. Jednalo se zejména o plynulost toku mezi
svafovnou ¢islo 1 a lakovnou. Dalsim faktorem bylo nevyuziti kapacit lakovny, ktera
zpomalovala cely materidlovy tok ve spolecnosti.

Na zakladé¢ zjiSténych skuteCnosti, které byly analyzovany v pfedchozi casti
prace kapitoly 2, byla vytvofena mapa toku hodnot pro budouci stav. Dilezitou zménou,
kterou autor v ramci budouciho toku hodnot navrhuje zapracovani nového procesu, kterym je
pracovisté ptiprav traverz, diky némuz by byla odbourdna ob¢ izk4 mista materialového toku.
Vysledna budouci VSM a ukazka zminéné upravené ¢asti je zobrazena na obrazku 16 véetné
nové pridaného procesu. Cela mapa toku hodnot je uvedena v ptiloze B.

V ramci ukazky dualezitych ¢asti budouci VSM autor upravil materidlovy tok v oblasti
slabych mist spolecnosti, na které jiz bylo v praci upozornéno ve vybranych analyzach
podkapitoly 2.7 a 2.8. Na obrazku 16 jsou Cervené znazornény zmény, ve kterych se tato

vvvvvv

nutné uvazovat pridani nového procesu pfipravy traverz mezi svafovnou ¢islo 1 a lakovnou.
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Tento proces s sebou piinasi do celého materidlového toku nutnost realizace n¢kolika uprav,

které bude tfeba zapracovat v ramci autorem navrhované zmeény.

Tdenni plin / Etvrtek

rafov Priprava traverz Lakovna
E -
= e e e
Sklad. ploch 680 m?
2 zdroje: 63 e : Lidskeé zdroje: 5 - % Lidsks zdroje: 41 |
Pracovitt: 41 Sminnostiden: 3 / : v 1 ] Pracovit: 7
1
Sminnost/den: 3 1 Sminnost/den: 3
1
Denni prod. : 3480 m ] 1 DenniProd, : 8 640 m
1
1
Svafovna 3 1
" 1
Sklzd. plochz 1]
> o —————————————————— 1 +
__________________________________________
idskd ;h I
Lidské zdroje: 55 : h
Pracovist': 32 1
1
SmEnnost/den: 3 1
1
Denni Prod 2 550 m? 1
1
1
Svafovna 4 1
1
" 1
> @) Sklad. plocha 1
L et e ——————— JI. _______________________
Lidsled zdrpe: 71 W - — - - - - - S S S - - I h
Pracoviit : 29 | h
Sménnost/den: 2
Denni prod, : 2340 m?

I Svafovna 2 I A
Obrazek 16 Ukazka dalezité ¢asti budouci VSM z piilohy B (Autor)

V nasledujicich podkapitolach této ¢asti prace bude vénovéana pozornost uvedenému
navrhu pro vznik nového procesu, ktery je zobrazen v budouci mapé hodnotového toku

ukazkou na obrazku 16 a kompletniho vyobrazeni VSM vV piiloze B.

3.2 Navrh procesu pripravy traverz na svarovné

Podkapitola bude vénovana navrhu nového procesu v ramci materialového toku na
svafovné C¢islo 1. V ramci analyzy této svarovaci haly byly zjiStény skutecnosti zavislé na
hromadéni materidlu v expedi¢nich plochach a celkové nepfehlednosti v daném meziskladu

rozpracované vyroby. Navazujici mezisklad materialu na hale lakovny se potyka se stejnymi
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obtizemi. Z uvedenych divodu autor navrhne feseni pro zlepSeni vytézovani traverz pro
zvySeni vyuziti celkové kapacity lakovny.

V kapitole 2.6, ktera byla vénovana analyze lakovny, byly uvedeny v ni probihajici
procesy. Vstupem do lakovacich procesu je operace navéSovani dilt, kde vznikaji nesnaze pti
stihani taktu traverz na lakovné. Navrhem je pfedpfipraveni materidlu jiz v rdmci
materidlového toku na svarovaci hale. Toto opatfeni znamené pro spole¢nost upraveni toku
materidlu v ramci svarovani, lakovny a soucCasné¢ mezi obéma procesy. Dulezitou zménou
oproti soucasnému stavu je vytvoreni nového procesu, ktery bude zatazen mezi sklady
rozpracované vyroby.

Néavrh procesu, ktery je umistén na svafovaci hale 1 by pro spole¢nost znamenal
vytvofeni nového pracovisté v ramci expedic¢nich prostor rozpracované vyroby po procesu
svafovani. Pracovisté by slouzilo k pfipravé navéSeni traverz pro lakovaci proces. Hlavnim
ukolem navrhovaného procesu je usnadnéni manipulaci na pracovistich navéSovani lakovny
a celkového zrychleni materialového toku vcéetné zvySeni prehlednosti V co nejvetsi mife
pracovnikiim, ktefi sdanym materidlem pfichazeji do styku. V rdmci svafovaci haly
a lakovny bude potieba uzpiisobeni ploch meziskladl. V nasledujicich podkapitolach navrhu
a feSeni bude popsan koncept zminéného procesu se vSemi jeho dulezitymi nalezitostmi,

vcetné potiebnych uprav.

3.2.1 Predstaveni navrhu procesu pripravy traverz

Do stavajici materialového toku autor navrhuje novy proces, ktery by zabezpecil
pfipravu traverz pred expedici na lakovnu. Podstatné zaleZitosti vV ramci nového pracovisté
jsou popsany v nasledujicim vyjadieni.

Material by byl svazen ze svafovacich procesii na urené misto na europaletach
nebo v Zzeleznych boxech. V tomto prostoru by vznikl mezisklad rozpracované vyroby
a Vv jeho navaznosti by se nachazelo nové pracovisté priprav traverz. Navrhované feSeni
nového pracovisté by mélo za ukol pripravit a navésit material po svarovani do vytvofenych
stojanti, které by spolecnost musela nechat vyrobit piesné pro tyto potieby. Pfipravené
stojany, které jsou navéSeny materialem do vySky pomoci potfebnych pomicek, jako jsou
ruzné typy hakl a jiného zavéSovaciho nacini pouzivaného nyni na pracovistich navéSovani
lakovny, by se pfevezly do pfipraveného prostoru pracovisté na svarovaci hale. Z prostoru
expedice by proces ziistal stejny jako doposud a pomoci vysokozdvizné techniky by se
stojany nalozily do ndkladniho auta a byly by pifevezeny na halu lakovny. Dalsi upravy

prostor pro novy typ baleni, kterymi jsou misto euro palet a zeleznych boxii v navrhovaném
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feSeni stojany, by bylo tieba provést v meziskladu lakovny. Zde autor navrhuje rozvrzeni
plochy dle barevnych provedeni lakovani jednotlivych navéSenych stojani.

Dilezitou zménou vyjadieného opatfeni nového procesu je presun materidlu na
traverzu pro lakovaci proces. Z uvedeného meziskladu rozpracované vyroby na lakovné, ktery
je rozdélen dle barev, by si pracovnici navéSovani odebirali potfebny material
a z pripravenych stojanti by pievésili material na traverzy. Nutné je uvazovat, také zpétny
pfesun stojanti po procesu lakovani zpét na pracovisté ve svafovaci hale, ten by se v ob¢hu

vracel zaroven s nakladnimi automobily, které jsou v okruhu mezi svafovnou a lakovnou.

3.3 Uprava layoutu pro navrhované feSeni
Nové pridana operace na svafovné ¢islo jedna znamena nezbytny zasah do soucasného
layoutu na svafovné Cislo 1. Do rozvrzeni této haly je v pfipadé navrhovaného procesu
potieba zapracovat tyto oblasti:
e mezisklad rozpracované vyroby pfed novym procesem piipravy traverz,
e  pracovisté pro samotnou piipravu,

e expediéni plochu navé$enych stojan.

EXPEDICE

Materialovy
tok ze
svarovani

Y e

Obrazek 17 Soucasny a navrhovany layout pro ptipravu traverz na svafovné (Autor)
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Jak jiz bylo uvedeno v analyze svatfovaci haly ¢islo 1, jsou nyni k dispozici dva
prostory pro expedici ze svafovacich procesti na halu lakovny. Pfi navrhovaném feSeni by
bylo tieba tyto plochy upravit. Soucasna a navrzena podoba layoutu je uvedena na obrazku 17
a zobrazena jednotlivymi bloky umisténymi ve svafovaci hale. Prvni ¢ast obrazku, ohrani¢ena
oranzovou barvou, je zndzornéni soucasného stavu. Zde se musi brat zietel na podbarvené
bloky expedice, véetné regalového systému, uréené¢ho pro vedlejsi svatovnu Cislo 2 s ucelem
uskladnéni materiélu.

Jako uvodni krok autor navrhuje pfesunout zminény regalovy systém do prostoru
jedné z expedic. Na obrazku 17 v jeho druhé ¢asti ohrani¢ené zelenou barvou je novy prostor
regalového systému v layoutu znazornén Zlutym blokem, ktery by zabiral plochu 165 m?.
Druhou nutnou zménou by bylo zapotiebi vytvofeni jednoho centralniho meziskladu pro
rozpracovanou vyrobu ze svafovacich procest, do kterého by se svaZzel material z celé haly.
Tento prostor velikosti 130 m?, by pii Givaze rozméri jedné europalety, ktera je necely 1 m?,
m¢él s rezervou pro mezery a manipulaéni prostor pojmout vice nez 100 paletovych mist.

Dalsi potiebnou tpravou, ktera je z pohledu autora nejdilezitéjsi ¢asti v ramci layoutu,
by byla nové vytvotfenda oblast pro pracovisté pfipravy traverz, kde budou vznikat jednotlivé
stojany, které byly popsany v ptedchozi podkapitole 3.2, a to na misté kde byl diive umistén
regalovy systém. Navrhované pracovisté, které je znazornéno schématem na obrazku 18, bylo
autorem rozmisténo na ploSe necelych 100 m? a musi splilovat dané prostorové naleZitosti,
kterymi jsou zejména:

e material ze svafovacich procest pro piipravu traverz,
e zasoba prazdnych stojanti pro navésSovani,

e pomiucky urcené k navéSovani,

e pracovisté pfipravy a navéSovani stojant,

e zazemi pracovnikll pracoviste.

Na nasledujicim obrazku 18 je soucasné znazornén tok materidlu v rdmci pracoviste,
vcetné potiebnych vstupi a vysledného vystupu jiz pfipravenych stojani s navéSenym
materialem.

Poslednim zasahem do sou€asného layoutu svatovaci haly v pfipadé navrhovaného
feSeni je umisténi nového meziskladu rozpracované vyroby, ktery by byl soucasné¢ novym
prostorem pro expedici materialu na halu lakovny. Avsak oproti jiz uvedené skladovaci plose
materialu po procesu svarovani, ktera je urCena jako zasoba pfed novym procesem ptiprav, by

se zde jednalo o kone¢nou expedi¢ni zasobu. Plocha nové expedice je shodna s plochou
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pracovisté ptipravy a zaujima 100 m? skladovaci plochy urcené pro jiz navésené stojany po

procesu pripravy traverz.

=)

= |
=

Obrazek 18 Navrh rozvrzeni pracovisté ptipravy traverz (Autor)

Co se layoutu na hale lakovny tyka, tak i zde je v ramci navrhované zmény potieba
uprav. V této praci bylo v ramci kapitoly 2.8 mapovani souc¢asného toku hodnot uvedeno, ze
svafovna ¢islo 1 znamend pro celkovou ¢ast odvedeného materidlu ze svafoven 44 % celé
produkce plochy materidlu uréené pro lakovaci proces. Ze zminéné¢ho divodu je zapotiebi
pocitat s prizpisobenim meziskladu lakovny pro jiz pfipravené stojany ve vyjadieném
poméru. Zde by ptipadalo v tvahu, piipadné zlepseni dan¢ho prostoru meziskladu na lakovné
utvorenim supermarketu navésenych stojand, které by byly tfidény dle barev, kterymi budou
Vv procesu lakovani opatieny. Tim by byla zajisténa ptehlednost a celkové urychleni pii

odebirani jednotlivych davek pfipravenych stojani.
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3.4 Opatreni v budoucim materialovém toku

Z divodi navrhovaného feSeni, kterym je vznik nového procesu, bude zapotiebi
zkalkulovat a nastavit dilezité parametry v ramci budouciho materidlového toku. Tato
podkapitola se bude vénovat zejména vypoctim potieb piipravenych stojanii pro traverzy
lakovny v ramci svafovny Cislo 1 a dalsi vyznamné ¢asti kalkulace, kterou jsou potieby téchto
stojanti v okruhu mezi vybranou svatrovnou a lakovnou spole¢nosti.

Denni produkce plochy materidlu na vybrané svafovné &ini 3 480 m? tato hodnota
byla uvedena v podkapitole 2.4 vicekriterialni analyzy svafoven. Ze¢ zminéné vyroby, ktera je
svafovnou vyprodukovand v ramci dne, bude vychazet nasledny propocet. AvSak dalsi
dulezitd hodnota, kterd byla jiz stanovena v tabulce 6, je pro kalkulaci primérna plocha
materialu na jednotlivych traverzach lakovny, ktera je 21,8 m? Uvedené hodnoty produkce
svafovny a plochy materidlu na traverze jsou stézejni pro kalkulaci vysledného poctu stojant,
které bude potieba navésit v ptipad¢ nového procesu piiprav traverz. Je nutné zminit, Ze autor
této prace v navrhovaném feSeni uvazuje navéSeni stojanu minimalné stejnym mnoZzstvim
plochy materialu, ktera je soucasné odesilana na traverze do lakovaciho procesu. V ptipadé
dodrZeni popsanych parametra je v tabulce 8 zobrazena vysledna kalkulace potieb vytvoreni
jednotlivych stojant pii ptislusném opatfeni a vzniku nového pracovisté. Pro ndzornost, byl
v tabulce 8 proveden rozklad z celého dne na zkoumanou hodinu produkce svafovny véetné
uvazovanych piestdvek. Vyslednou hodnotou tykajici se poctu stojanti, které by bylo
Vv piipadé navrhovaného feSeni potieba piipravit, je osm stojant.. Tento vysledny pocet je

zaokrouhlen na celd &isla nahoru.

Tabulka 8 Kalkulace potieby ptipravenych stojant

Pocet hodin Pocet stojant
vyroby v&etné Plocha materialu |Plocha materialu |[zaokrouhleno
Casovy iisek  |pFestavek [n’] na stojanu [m’]  [nahoru]
Den 22,5 3480 21,8 160
Sména 7,5 1160 21,8 54
Hodina 0,94 155 21,8 8

Zdroj: autor

Z vyjadiené kalkulace lze urcit, jak dlouhd doba by pfipadala pro navéseni jednoho
stojanu v ramci nového procesu. V jiz predstaveném navrhu layoutu v predchozi podkapitole
3.3, jsou na pracovisti dv¢ oblasti navéSovani. Z téchto diivodu je potieba vysledné hodinové

mnozstvi celkovych stojant rozdélit na dvé oblasti a v kazdé z nich pfipravit 4 stojany za
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hodinu. V piepoctu na Cas ptipravy by bylo zapotiebi kazdych 15 minut navésit jeden stojan
o plose materialu 21,8 m%

Nutnou oblasti vramci toku materidlu jsou pro dana opatfeni celkové potieby
planovanych stojant pro piipravu traverz a ndslednou manipulaci na svafovné nebo lakovné
spolecnosti. V nasledujici tabulce 9 jsou udaje o jednotlivych umisténich stojanti v okruhu
zasoby. Dulezitym parametrem, ze kterého vyplyvaji uvedené hodnoty, je odhadovana
velikost stojanu v pudorysu. Hodnota byla autorem stanovena na zakladé délky traverzy. Na
lakovné je traverza pro navésovani materialu dlouha 3 metry, proto je brana v potaz rezerva
ptl metru vramci stojanu, ktery by mél podstavec v délce 3,5 metru. Siika materialu
naveéSeného na stojanu nebo traverze nesmi presahovat 1 metr. Z uvedenych divoda byl
pudorys stojanu stanoven na 3,5 X 1 metr s vyslednou plochou 3,5 m?. V tabulce 2 predchozi
Casti prace Vv kapitole 2.4, byly uvedeny idaje navéSené plochy materialu na traverze.

V ramci tabulky 9 je u kazdého umisténi zasoby stojani uvedena skladovaci plocha
dostupnd v dané oblasti. Na zaklad¢ vysSe popsanych parametrii je pfirazen celkovy pocet

potiebnych stojani K jednotlivym vyrobnim oblastem.

Tabulka 9 Kalkulace zasob a ob&hu stojant

Plocha stojanu |Plocha Celkem

na podlaze materialuna |Skladovaci stojanii v
Umisténi zasoby stojanii  |[m’] stojanu [m?] |plochy [m°]  |zasobg
Svarovna - prazdné stojany 3,5 21,8 200 57
Svarovna - plné stojany 3,5 21,8 100 29
Lakovna - plné stojany 3,5 21,8 300 86
Lakovna - prazdné stojany 3,5 21,8 50 14
Celkem X X 650 186

Zdroj: autor

Zavér kalkulace provedené v tabulce 9 je soucet odhadované potieby stojantl pro cely
jejich ob¢h, tento celkovy soucet je 186 stojanti v OKruhu mezi svafovnou a lakovnou, ktery

by se nachazel na 650 m® skladovaci plochy.

3.5 Lidské zdroje v ramci navrhovaného procesu
Vyznamnym zasahem V navrhu nového procesu jsou potieby organizacniho

uzpusobeni lidskych zdroji spolecnosti, vcetné vytvofeni novych pracovnich pozic, které

54



budou zapojeny do operaci spojenych S piipravou traverz. Je nutné uvazovat tfiSménnou
pracovni dobu, které je zavedend na svafovné ¢islo 1, a to z toho diivodu, Ze nové pracovisté
musi byt v provozu stejné jako zminéna svarovaci hala.

V soucasném stavu je v procesu naveéSovani na hale lakovny 17 pracovnikl v jedné ze
tii smén. Zameéstnanci jsou rozdéleni do tfech stanic vstupu traverz do lakovny. Navrzeny
proces s pracovistém v ramci materidlového toku svafovny cislo 1 by bylo tfeba obsadit
operatory, ktefi jiz s danou zélezitosti dnes na lakovné pracuji a maji s ni zkuSenosti. Rozdil
oproti nové vzniklé funkce pro ptipravu stojanti na pracovisti v ramci svafovaci haly by nebyl
V porovnani s piipravou traverz piili§ velky. Jedina zména je v prostfedku, na ktery je
material navéSovan, protoze v piipadé lakovny se jedna ptimo o traverzu, avSak na svafovné
o stojan. Zbylé pomicky a zdkladni operace jsou V navrhovaném procesu stale stejné.

Autor této prace navrhuje pfesun ¢asti pracovnikil z lakovny na pracovisté pfiprav na
svafovn¢. Dulezity faktor, ktery je nutné zduraznit, je ten, ze by navrh velice ulehcil
pracovnikiim lakovny navéSovani traverz u jejich vstupu do lakovaciho procesu. Jiz by
nemuseli navéSovat materidl z euro palet nebo zeleznych boxi, ani provadét dalsi ukony
s timto procesem spojené. Diky novému procesu by pouze prevésili materidl ze stojanl
ptipravenych v meziskladu lakovny. Z téchto diivoda by bylo mozné pocet lidskych zdroji na
lakovné snizit a presunout jejich ¢ast na pracovisté ptiprav v ramci svafovny cislo 1.

Pracovisté piiprav, které bylo zobrazeno na obrazku 17, bylo v layoutu rozvrzeno na
dvé oblasti pro nav&€Sovani do stojand. Z divodi vahy a rozmérl nckterych dilt ze
svafovacich procesti, by bylo nutné mit v kazdé oblasti dva operatory, kteti by material
navéSovali do stojanti. Déle by bylo nutné uvazovat o zfizeni pozice vedouciho pracovisté,
operatorti. Zminéni Ctyfi operatofi dvou oblasti pfiprav, by byli odebrdni z procesu
navéSovani na lakovné a pfesunuti na nové pracovisté. V ptipad¢ funkce vedouciho
pracovisté, by bylo nutné vytvofit Gplné novou pozici, protoze neni mozné vzit z lakovny
vedouciho pracovnika jedné ze stanic navéSovani.

Dle vystupu ptedchozi podkapitoly 3.5 byl na jednu ze dvou oblasti pracovisté
kalkulovan potifebny vykon pfipravy stojanu na 15 minut. Béhem této doby by bylo nutné

zpracovat a pripravit v kazdé oblasti jeden stojan za tcasti dvou pracovnikii.

3.6 Navrh pracovnich postupii
Spolu s navrhovanym feSenim pfipravy traverz je nutné zajistit pracovni postupy pro

jednotlivé pracovniky, ktefi budou vramci nové vytvofeného procesu nebo v jeho
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navaznostech pusobit. Je nezbytné, aby lidé, ktefi se na procesu budou podilet, byli s jeho
prubéhem seznameni, proskoleni a védéli jakym zptisobem provadét dané prace. Jednalo by
se zejména O tyto operace:

e pfipravy stojant pro jednotlivé druhy materialu,

e odvoz navésenych stojand a zasobovani prazdnych stojant,

e  zajisténi pomucek pro pracoviste pripravy,

e pfeveéSovani stojantl na stanici navésovani lakovny.

Autor této prace uvazuje za nejzéasadnéjsi a zaroven nejnarocnéjsi pracovni postup
vytvofeni instrukei, které pracovnikim navrhovaného procesu ptipravy urci, jak navésit dany
typ materialu do pfipraveného stojanu. V tomto ptipadé, by bylo nezbytné analyzovat kazdy
dil rozpracované vyroby a vytvofit pro néj pracovni postup jesté¢ pred uvedenim procesu
priprav do provozuschopnosti. Tento postup by mél obsahovat v§echny nezbytné informace,
jakymi jsou zejména:

e (islo vyrobku a pocet kusti navéSenych ve stojanu.

e potiebné pomucky k priprave,

e barva lakovani nasledujiciho procesu,

e vizualizace pomoci fotografie navéSeného stojanu vcetné pottebnych detaild,

Na svatovné ¢islo 1 se v soucasné dobé ve vykresové dokumentaci v informacnim
systétmu SAP nachazi 575 moznych variant dili vyrabénych v procesu svarovani. Nekteré
vyrobky jsou vSak jiz zamraZeny a to znamena, ze jejich vyroba neni nyni pozadovana. Na
druhou stranu se nékteré dily svymi proporcemi vyrazné neli$i. V ramci tvorby pracovnich
postupli by bylo zapotiebi zainteresovat vSechny potiebné pracovniky technického useku
spolecnosti, a to zejména vedouci vyroby danych produkti ve spolupraci s technology
lakovny tak, aby byly splnény v§echny pozadavky nasledujiciho procesu lakovani. Poznatky
a zkuSenosti technickych pracovnikll pti tvorbé pracovnich postupii by hraly velice dilezitou
roli v ramci celého navrhovaného feSeni této prace. Zaroven by bylo zapotiebi fyzické ucasti
téchto osob pii vytvareni instrukci v dob& vyroby pozadovanych dilii na svarovné. Pti tvorbé
postupu je také potieba vzdy uvadét zékladni pozadované informace, které jiz byly v této
kapitole uvedeny. Nejvyznamngj$im prvkem celého pracovniho postupu by byly konecné
fotografie, které by pfi tvorbé instrukce potizovali pracovnici technického tseku, kteti byli
zminéni na zacatku této kapitoly. To by pomohlo budoucim pracovnikiim pfipravy traverz pti
samotné realizaci stojanu ve stanoveném case 15 minut. Soucasti procesu piipravy by byl

prostor pro zdzemi pracovnikll tohoto pracovisté, ktery by musel byt opatien zejména
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pocitatem, ve kterém by si zaméstnanec dohledal potfebny pracovni postup pro danou
ptipravu traverz. Zaroven by byla evidence postupii dostupna na pracovisti V tisténé podobg.

Dalsi pracovni postupy, které by bylo potfebné vytvofit, se tykaji oblasti logistiky
a lakovny. Jednim z nich je okruh stojanti v celém toku mezi svafovnou a lakovnou, ktery by
musel v pravidelnych intervalech nékdo odvazet pfipravené s materialem a nasledné odvazet
prazdné zpét na lakovnu. Do standardniho navésu, ktery je pro ptevozy euro palet a zeleznych
boxl vyuzivan v souCasné dobé, by se pfi rozmérech navéseného stojanu 3,5 x 1 metr dalo
nalozit 6 stojanti. Pfi produkci pracovisté 8 stojanti za hodinu, uvedené podkapitole opatieni
vV budoucim materidlovém toku 3.4, by bylo potieba kazdych 45 minut nalozit nakladni
automobil pro premisténi materidlu navéSeného ve stojanech ze svafovny na lakovnu.
V ptipadé€ prazdnych stojani jsou intervaly stejné a navrzené feSeni pocitd se zpétnym tokem
stojanil v poméru 1:1.

Posledni dv¢ instrukce by byly zaméfeny na lakovnu. Vedouci pracovisté navéSovani
by mél stanovené pocCty jednotlivych pomiicek pro navésovani stojani na pracovisti a v ramci
smény by pravidelné kontroloval stavy danych ptipravkd. V piipadé nedostatku pomucek by
telefonicky pozadal vedouci na lakovné o jejich piipravu. Zminéné pomicky pro navésovani
jsou ruzné typy haka, zavésnych tyC¢i ¢i jiné piipravky v boxech, které obsahuji velké
mnozstvi téchto komponent. Soucasné je zapotiebi zavést také piipadna opatieni na tvorbu
postupu V ramci stanic navéSovani lakovny. Tato instrukce by pro pracovniky znamenala
navod, kde maji najit dané stojany vybrané barvy a jakym postupem stojan pievésit na

traverzu lakovny.

3.7 Shrnuti navrhovanych opatieni

Autor v této ¢asti prace uvedl jako navrh na odstranéni slabych stranek a tizkych mist,
které vyplynuly z autorem provedené analyzy vybrané spole¢nosti, mozZnost vytvoieni nového
procesu, ktery by pfipravovalo traverzy na lakovnu do k tomu uréenych stojani jiz na
svafovaci hale. Jako prvni byla v ndvaznosti na soucasny stav vytvofena mapa budouciho
toku hodnot vcetné piidaného procesu a dalSich souvisejicich okolnosti. Byl pfedstaven
a popsan novy proces piipravy traverz, ktery by pomohl aktudlnim nesnazim v materialovém
toku spolec¢nosti.

Navrhované pracovisté bylo znazornéno v ramci layoutu svafovny &islo 1, véetné
rozkresleni jeho Casti a potfebnych Uprav v piipadé daného opatieni. Soucasti této kapitoly je
popis jednotlivych krokt, které musi podnik provést pro piipadnou realizaci tohoto feSeni,

vcetné kalkulaci, které poukazuji na mnozstvi ploch a celkové pocty potiebnych stojant pro
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nové pridany proces. Z davodu vytvofeni nového pracoviste je v navrhu uvazovano
o vzniklych pracovnich pozicich a pfipadnych organizacnich zménéach, kdy nejdulezitéjsi
zménou z personalniho sméru je nové vytvofend pozice vedouciho pracovisté piipravy
traverz. Nedilnou soucasti nového procesu jsou potiebné pracovni postupy, které musi
vytvofit zaméstnanci spoleCnosti 2z technického useku pro co nejefektivngjsi chod
navrhovaného fesSeni. Jedna se zejména o instrukce pro navéSovani jednotlivych materialu pro
pracovniky na novém pracovisti s cilem piipravy stojanu do 15 minut, tak jak bylo v této ¢asti
kalkulovano a vyjadfeno po piepoctu denni produkce svafovny. Je nutné uvést, ze uvedené
navrhy spolu uzce souvisi a v ramci realizace navrzenych opatieni bude potieba dosahnout

synergického efektu.
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4 ZHODNOCENI NAVRZENYCH OPATRENI

Zavere€na Cast této prace je zaméfena na zhodnoceni navrzenych opatieni pro zlepsSeni
materialovych tokl v rdmci procest svafovani ve vybrané spole¢nosti. Autorova opatfeni byla
predstavena ve tieti kapitole, pficemz byla zohlednéna slaba mista spole¢nosti. Navrzenym
a doporuCenym opatfenim bylo pifidani nového procesu piipravy traverz do soucasné¢ho
materidlového toku. V této kapitole budou zhodnoceny souvisejici opatfeni v rdmci vzniku
nového pracovisté, uprav layoutu a zmén v materidlovém toku. Tato ¢ast bude autorem
soucasné hodnocena také ekonomickym smérem s potfebnymi kalkulacemi pro oc¢ekavané

naklady navrZenych opatieni.

4.1 Zhodnoceni navrZzeného procesu pripravy traverz

Navrhovanym feSenim, kterym je zafazeni nového procesu do stdvavajiciho
materialového toku by bylo mozné ptipravit traverzy pro lakovnu jiz v rdmci svarovaci haly.

Vyznamnou c¢asti navrhovaného procesu je tieba pofizeni stojani pro operace priprav
a nasledné manipulace s materidlem. Tyto specidln€ uzpiisobené stojany, bude potieba vyrobit
V poctu stanoveného okruhu, ktery byl urcen na 186 stojant Vv jiz uvedené tabulce 9 v kapitole
3.4. Spolecnost si v uplynulych letech nechala na zakazku vyrobit n¢kolik druhi specialnich
stojani pro potieby ulozeni dilu po lakovani, s naslednym vyuzitim na montdzich. Cena
vyrobeného stojanu se pohybovala v rozmezi od 25000 K¢ do 40 000 K¢. Z uvedenych
udajl, byla cena stojanu pro pfipravu traverz odhadnuta v tom dosud nejdraz§im provedeni,
zejména z divodu velikosti a potfeby materialu pro jeho vyrobu. Uvazovana cena potiebného
jednoho kusu stojanu byla stanovena na 40 000 K¢&. Na zakladé zminénych tdaji jsou
odhadované naklady na pofizeni potiebného mnozstvi stojantl vypocitany dle vzorce 3:

cena = pocet stojani - cena za jeden stojan [K¢] 3)

cena = 186 -40 000
cena = 7 440 000 K¢

Naklady na nakup stojanti pro potfebu nového procesu pfipravu traverz, by podle
autorova vypoctu byly 7 440 000 K¢.

Pro realizaci nového pracovisté je soucasti opatieni, vytvofeni nové pracovni pozice,
ktera byla uvedena v ramci ptedchozi kapitoly 3. Funkci této pozice by bylo fizeni pracovnikti
Vv oblasti pfipravy traverz a zajiStovani dalSich zalezitosti na urovni ostatnich vedoucich

procest. V tomto piipad¢ je zapotfebi uvazovat vzniklé mési¢ni nadklady na mzdu tohoto
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pracovnika. Z aktudlnich internich nabidek ze zdroji spolecnosti je v soucasné dobé
superhrub4a mzda vedouci pozice v oblasti navéSovani lakovny 36 900 K¢. Avsak uvazovany
provoz pracovisté je ve tiech sménach soucCasné se svarovacimi procesy, coz vyzaduje
vedouci funkci na kazdé smén€. Noveé vznikla pozice v ramci navrhovaného feSeni by pro
spole¢nost znamenala ro¢ni mzdové néklady na pracovnika ve vysi 442 800 K¢. V uvedeném
tiisménném provozu, by byl pro vedouci zaméstnance celkovy soucet mezd v hodnoté
1 328 400 K¢ za ro¢ni obdobi.

V podkapitole ndvrhu pracovnich postupii 3.6 byla uvedena potieba vytvoieni
instrukci pro novy proces piipravy traverz za pomoci pracovniki technického useku
spolecnosti. VSechny dily, které obsahuji dané projekty jednotlivych zakaznikli, maji na
starost tymy skladajici se z technologickych zaméstnanct.. V ramci jejich pracovni agendy by
byla zatazena piiprava uvedenych pracovnich postupl pro dily, tykajici se jejich projekti.
Tato ptiprava by byla zahrnuta a rozprostfena do denniho vykonu prace. Timto by se pokryly
potieby vytvoreni potfebné dokumentace bez nutnosti dodate¢nych nakladi. Zde by vsak byla
oc¢ekavana tymova prace, kdy by probihala spoluprace mezi jednotlivymi pracovniky a to
z toho divodu, Ze néktefi nemaji ve svém portfoliu projekti svafovnu ¢islo 1. AvSak nutnosti
pracovisté nového procesu v navaznosti na pracovni postupy, je bezpochyby pofizeni stolniho
pocitace pro znazornéni vytvorenych instrukci pro ptipravu traverz. Dle obdrzenych informaci
zoddéleni IT spolecnosti se cena pocitace, tiskdrny a piisluSenstvim od dodavatele

Hewlett-Packard k vybranému tcéelu obvykle pohybuje v cené kolem 35 000 K¢&.

Tabulka 10 Naklady navrhovaného feseni v ramci nového procesu

Polozka Mnozstvi [ks] Cena [K¢] Cena celkem [K¢]

Stojan 186 40 000 7 440 000
Pocitacova stanice 1 35 000 35 000
Pracovni stul 1 5900 5900
Sk¥in 2 4900 9 800
Celkem X X 7 490 700

Zdroj: autor

Jako soucést pocitatové stanice je potfeba uvazovat pracovni stiil v rdmcei centralniho
zazemi pracovnikil nového pracovisté spolu se skiini pro archivaci instrukci. Pro uloZeni
zbylych pracovnich pomicek, jako jsou ochranné a bezpecnostni prostiedky, véetné osobnich
veéci pracovnikli by byla zapotiebi dal$i jedna skiiii stejného modelu jako pro ukladéani

instrukci, zejména z davodu jednotnosti. VySe uvedené vybaveni, urené pro zazemi
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pracovisté, by znamenalo finan¢ni vynalozeni 5 900 K¢ v ramci pracovniho stolu a 4 900 K¢
za jednu skiin dle aktudlniho katalogu dodavatele BITO (© 2019), ktery je ve spolecnosti
zaveden.

Uvedené financni naklady pro navrhované feSeni, tykajici se nového procesu a jeho
pracovisté byly znazornény v predchozi tabulce 10, vyjma mezd tykajici se nové vytvorené
pracovni funkce v rdmci vedeni procesu z ditvodi toho, Ze se nejedna o prvotni naklad, ktery
by spole¢nost musela uhradit v rdmci pfiprav nového procesu.

Vysledna suma prvotnich nakladt pro potfeby vytvoieni nového procesu vyjadienych
v tabulce 10 je 7 490 700 K¢, kdy vétsSinovy podil na této ¢astce ma polozka stojanti. Zbylé

polozky je mozné oproti stojanlim pro navésovani brat za markantni.

4.2 Zhodnoceni navrZzenych opatieni v ramci layoutu
V navrhové Casti prace, byla uvedena nezbytna opatieni, které by bylo nutné zajistit

V ramci layoutu zejména na svafovné Cislo 1. Dulezité kroky, které musi spole¢nost provést
pro pripraveni podstatnych ¢asti nového procesu, jsou uvazovany tyto nésledujici po sobé
jdouci aktivity:

e prest€éhovani regalového systému,

e piiprava prostoru nového pracoviste,

e piipraveni plochy pro plné a prazdné stojany.

V prvni fad¢ je zapotiebi prest€éhovat soucasny regalovy systém, ktery se nachazi

Vv prostorech navrhovaného pracovisté. Tato aktivita je nejvétsim zasahem do soucasného
layout, ale nemé&la by byt naro¢na, co se stéhovani konstrukce tyka. Regalovy systém lze
rozloZit na mens$i Casti a po odiezani kotev za pomoci manipulacni techniky pievézt na
nedalekou oblast jeho nového umisténi. Avsak je potieba brat v ivahu vyskladnéni materialu
na paletdich vregdlovém systému a jejich nasledné opétovné uskladnéni. Cely proces
st€éhovani by musel probéhnout pies vikendovou ¢ast tydne, kdy se nebude vyrabét. Nebude
zde provoz a zejména se minimalizuje nebezpeci, které pfi st¢hovani miiZze vzniknout. Po cely
vikend stéhovani by bylo nutno zajistit dva logistické manipulanty s vysokozdviznym
vozikem na dvanécti hodinovou sménu pies sobotni i nedélni den. Jejich ukolem, by byl
pfesun materidlu a pomoc pii stéhovani konstrukce. Na zmin€nou operaci stehovani
regalového systému je vSak potieba zdsahu dodavatele tohoto feSeni, ktery tyto operace
provadi za normdlniho stavu ve Ctyfech zaméstnancich, ktefi jsou pro tyto prace urceni

a proskoleni. V nasledujici tabulce 11 jsou vyjadieny vikendové hodinové sazby jak
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kmenovych manipulantii, tak spolecné¢ zaméstnancli dodavatele s ucelem celkové kalkulace

ceny lidskych zdrojt pro uvedené stehovani regalového systému.

Tabulka 11 Kalkulace nakladi praci pro st€hovani regalového systému

Hodinova sazba (Dvé 12ti hodinové Cena prace
Lidské zdroje [K¢] smény [K¢| Pocet pracovniku [celkem [K¢]
Pracovnik spole¢nosti 145 3480 2 6 960
Pracovnik dodavatele 450 10 800 4 43 200
Celkem X 14 280 6 50 160

Zdroj: autor

V tabulce 11 je vyslednd kalkulace nédkladd, které by bylo potfeba financovat
V nutném zasahu do layoutu v ptipadé piesunu regalového systému. Celkem byla pifedbézna
cena této aktivity stanovena na 50 160 K¢.

Mezi dalsi zésah do layoutu, ktery nasleduje, je vytvoreni nového pracoviste, na misté
odkud byl piestéhovan regalovy systém. Zde vSak autor neocekavd vyznamny zdsah
Z pohledu finan¢nich nakladd, ktery by stal za uvedeni. Jednalo by se zejména o organizaci
pracovis$té pomoci barevnych pasek na podlaze, které jsou ve spolecnosti k dispozici.
Ptipravily by se pomicky pro navéSovani na vyhrazeny prostor. Naslednou vizualizaci za
pouziti laminovacich ceduli by se na podlaze jasné definovaly vyty¢ené prostory, vetné
vstupl a vystupli materidlu. Layout nového pracovisté byl v této praci znazornén na obrazku
18 vramci podkapitoly 3.3 upravy layoutu pro navrhované opatieni. Popsané ptipravy
a organizace pracovisté by byly v kompetenci technického tiseku svafovny a lakovny.

Aktivita, kterou autor povazuje za posledni v ramci tprav layoutu, jsou prostory pro
skladovani stojant jak jiz pfipravenych pro traverzy procesu lakovani nebo prazdnych pied
novym procesem piiprav na svafovaci hale. V navaznosti na vzniklé pracovisté by byl
umistén mezisklad s pfipravenymi stojany v tésné blizkosti expedi¢nim vratim ze svafovny.
Z hlediska realizace, je zapotiebi volnou plochu spravné oznacit a vyhradit pfesny prostor,
kam mohou byt stojany pfed odvozem na lakovnu shromazd’ovany. Stejnym zpisobem jako
bylo popsano upraveni plochy na expedici svafovny, je tfeba zorganizovat Cast prostoru
meziskladu stojanii na hale lakovny. Zde autor navrhuje zavéSeni na miru vyrobenych ceduli
na jednotlivé ohrani¢ené fady stojant, na kterych bude vyobrazena barva pro nasledujici
proces lakovani. Dle informace z reklamni agentury v misté sidla spole¢nosti, by jedna cedule
s potiskem arozméry 2 x 1 metr stala pfedbéznym odhadem 2 300 K¢&. V ptipadé 5 druhu

barev, které jsou produkovany na svafovné ¢islo 1, by byly vSechny cedule za cenu
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11 500 K¢. V ramci skladu prazdnych stojani je nutné zorganizovat plochu u lakovny a pred
expedici svarovny, kde by byly stojany ukladany.
Je nutné opét zminit nezbytnost spoluprace vSech zucastnénych oddé€leni a danych

stiedisek spole¢nosti v dobé ptipadné realizace navrhovanych feseni.

4.3 Zhodnoceni navrZzenych opatieni v materialovém toku

Do materialového toku mezi svafovacim a lakovacim procesem byl v navrzeném
opatieni pfidan novy proces piipravy traverz. Ze svafovacich procesi by byl material svazen
manipulacni technikou do stejného prostoru s vyjimkou zruseni jeji jedné casti, jak bylo
uvedeno v kapitole 3.3 tpravy layoutu pro navrhované feSeni. S navaznosti by probé&hl proces
ptipravy traverz do stojanli. Co se pfesunu mezi haly tykd, tak by zlstal souCasny tok
zachovan s rozdilem pfevézeného prostfedku, kterym by jiz nebyly euro palety a zelezné
boxy, ale pfipravené stojany. Dle navrhovaného feSeni by byly stojany uloZeny a vytfizeny na
skladovaci plose lakovny dle barev, kde by pracovnici lakovny stojany odebiraly a prevésily
by je na traverzu lakovny. Ve vySe uvedeném tvrzeni neni potieba zadnych finan¢nich
naklad nad ramec soucasného stavu. Avsak zafazenim nového procesu do materialového
toku je mozné ocekavat pozitivni vysledky nékolika dulezitych faktorti ovliviiujici cely tok
materidlu, zejména v té€chto vlivech:

e urychleni vstupu do procesu lakovani,
e plynulost materidlového toku,
e prehlednost nad rozpracovanou vyrobou.

NejveétsSim pfinosem navrzeného feSeni je odrazem uvedeného urychleni vstupu do
procesu lakovani. Z analyzy praSkové lakovny a SWOT analyzy, kterd byla provedena v této
préci, vyplynulo neefektivniho vyuzivani kapacity lakovny. Pomoci pfipravenych traverz ze
svafovny ¢islo 1 by bylo 44 % produkce svafoven, uvedenych v kapitole 2.8 souc¢asného toku
hodnot, pfevéSeno na lakovaci traverzu béhem mnohem krat$i doby. Timto by se docilil
prostor pro navéSeni zbylé ¢asti materidlu z ostatnich svaroven. Diky navrzenym opatfenim
by byla naplnéna kapacita lakovny na 90 %, kdy autor uvazuje rezervu 10 % pro ostatni
neocekavané vlivy vstupujici do celého materidlového toku, véetné pripadnych prostojti linky
lakovéni. Z diivoda zrychleni procesu by jiz nedochazelo k tak ¢astému nevyuzivani traverz
v lakovné. Uvedeny piinos, Ize finanéné tézko vy¢islit z divodu piedchozich a navazujicich
procest. Lakovna by zvySenim své produkce piestala byt uzkym mistem spolecnosti a byla by
schopna nalakovat pti 90 % vykonu 8 640 m? plochy materialu. P¥i produkci svafoven, které

maji v soudasné dob& vykon 7 870 m? by se jednalo o vzniklou rezervu 970 m?, ktera by
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pokryla nynéjsi vikendovou produkci lakovny nad ramec standardnich pracovnich dni
a zaroven by slouzila pro pfipadny dalsi nartist vyroby v budouci produkci spolec¢nosti. Je
vsak nutné zdiraznit, Ze v navrzeném opatieni, jiz na lakovné nebude potieba vikendovych
smén, které jsou obsazeny v poctu 17 pracovnikli ve dvou sménach, a pii uvazované mzd¢
pracovnika 145 K¢ na hodinu z interni nabidky prace, vznikne tispora dle vzorce 4:

Cena dvou smén = pocet pracovniki - hodinova mzda - odpracované hodiny [K<] (4)

Cena dvou smén = 17 - 145- 15

Cena dvou smén = 36 975 K¢

Uvedeny vypocet ceny dvou vikendovych smén, je v ptipadé 48 pracovnich tydnt
vyjma véanocnich svatka a letni odstavky ptfepocitan na ro¢ni finanéni tsporu 1 774 800 K¢,
kterou podnik ziskd v ramci odstranéni zminénych smén.

Mezi dal$im potenciondlni Gspory, které plynou z nevyuziti kapacity lakovny je nutné
podoktnout ptipadnou novou vystavbu dalsi lakovny, ktera by byla obrovskou investici
v fadech mnoha desitek milionti korun ¢eskych, které ale nelze finanéné piesné vyjadiit.

Navrzené feSeni pfipravy traverz do stojand, by do spole¢nosti pfinesly také zvyseni
plynulosti celého materialového toku diky zefektivnéni v lakovacim procesu. Material by se
pred lakovnou nehromadil v nadmérném mnoZstvi pres hranice meziskladi jak na hale
svafovny tak i lakovny. Proces svafovani by jiz nebyl zpomalovan a produkce by se
nenachazela ve vyrobnich skluzech jako doposud.

Dal$im ptfinosem, ktery by diky navrhovanym opatfenim velkou mérou pomohl
zptehlednit materialovy tok na svarovné 1 lakovné a to pomoci odbourani nadmérnych zasob
v meziskladech ve zminénych procesech. Diky plynulé produkci by jiz povéfeni zaméstnanci,
véetné planovacl a vedoucich pozic v téchto procesech méli fyzicky vyssi piehled o stavu
jednotlivych déavek dila ve vyrobé. Soucasné by jiz material po procesu ptipravy traverz nebyl
na euro paletach nebo v zeleznych boxech, ale navéSeny ve stojanech. Material navéSeni ve
stojanech by byl ve vysledku opticky mnohem Iépe rozpoznatelny.

Jako posledni je nutné uvést ndvratnost diilezité ¢asti vstupni investice, ktera se tyka
nakupu stojant z piedchozi podkapitoly 4.1 proti uvedené financni uspoie v ramci zruSeni
vikendovych smén. Je vSak nutné pfedem uvést fakt, ze podstatna ¢ast vyznamnych piinost
uvedenych v této podkapitole nelze finanéné vy¢islit. Pokud autor zanedba piipadné ro¢ni
odpisy z potizenych stojand a ponizi ro¢ni usporu 1 774 800 K¢ z vikendovych smén 0 mzdu

nové vytvorené pracovni pozice z podkapitoly 4.1, kterd byla stanovena ro¢nim vydajem
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1328 400 K¢, bude vysledna ro¢ni tGspora rovna 446 400 K¢. Odhadovana doba prosté

navratnosti je pak vypocitana dle vzorce 5:

investicni vydaj [Iet] (5)

Prosta doba navratnosti = — —
rocniuspora

7 440 000
446 400
Prosta doba navratnosti = 16,6 let

Prosti doba nadvratnosti =

Vysledna odhadovana doba navratnosti investice za nakup stojanil pro nove¢ stanoveny
proces, byla stanovena po zaokrouhleni na 17 let. Tento udaj je dle uvedenych vyjadieni pro

spole¢nost znacné ovlivnén ostatnimi ptinosy, které nelze finanéné vyjadfit.

4.4 Shrnuti zhodnoceni navrZenych opatieni

Treti kapitola této prace obsahovala zhodnoceni navrzenych opatieni ve vybrané
spole¢nosti. Za dulezitou ¢ast v rdmci uvedeného je nutné povazovat vstupni investici nakupu
prosttedkll pro novy proces ptipravy traverz ve formée stojantl, které byly kalkulovany v poctu
186 kusu s odhadovanou cenou 7 440 000 K¢. Cena ostatniho vybaveni pracovisté je oproti
sum¢ ceny stojanid zanedbatelna. Soucasné¢ by byl potfebny vznik vedouci funkce pro
tiisménny provoz tohoto procesu Sro¢ni pozadovanou mzdou 1328 400 K¢. Neméné
dilezitou aktivitou navrZenych opatieni by bylo nutné vytvotfeni pracovnich postupl pro
pracovniky nového procesu s pomoci zamé&stnanct spolecnosti technického useku.

Soucasti realizace uvadénych navrhi je uprava layoutu na svafovné ¢islo 1 a lakovné.
Kromé stéhovani regalového systému pies vikendové dny za pomoci dodavatele
s kalkulovanou cenou 50 160 K¢, by si spoleénost méla vystacit pii piipravach pracovisté
a meziskladu s vlastnimi zdroji v ramci standardni pracovni doby.

Navrzena feSeni této spolecnosti vyrazné pomohou zejména v materidlovych tocich,
diky nimz, by se pomoci piipravenych traverz ve stojanech po navéSeni na novém pracovisti
zvysilo vyuziti kapacity lakovny o 970 m?® plochy materialu. Vysledkem by byl piinos
odstranéni vikendovych smén srocni Usporou ve vysi 1774800 K¢ a predejiti dalSim
komplikacim souvisejicim s kapacitou lakovny. V navaznosti na uvolnéni kapacit lakovny by
byly v ramci navrhovaného feSeni dosazeny dulezité parametry materialovych toki co se
plynulosti a pfehlednosti tyka. Dilezitym pfinosem, ktery je nutny uvést v posledni fadg, je
pfipadna moznost ziskani novych zdkaznikl, kdy mohou navrhovana opatfeni pokryt budouci

narast produkce.
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Po uvazeni uvedenych investic pro nakup stojant a ro¢nich mezd pro nové vzniklou
pracovni pozici byla vypocitana doba navratnosti investice s ohledem na rocni Uspory ze
zamezeni vikendovych smén na 17 let. Jak vSak bylo zminéno, je potfeba uvazovat 1 dalsi

dulezité pfinosy navrzenych opatieni, které se nedaji financné vyc¢islit a maji vyznamnou roli.
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ZAVER

Tato diplomova prace méla stanoveny cil, ve kterém na zaklad€ analyzy materidlovych
tokt a jejich soucasti identifikuje mista, kterd vybranou spole¢nost limituji a navrhne opatieni
na jejich zlepSeni.

Prvni ¢ast prace byla vénovana teoretickym poznatktim z oblasti logistiky s dirazem
na podnikovou a vyrobni logistiku. Byly vymezeny dulezit¢ pojmy v oblastech materidlovych
tokll a predstaveny moznosti zlepSovani logistickych procesti véetné principt Stihlosti. Déle
byly predstaveny vybrané analytické nastroje, které slouzily jako podklad pro navazujici
kapitoly.

Autor pted vytvofenim navrha nejdiive predstavil vybranou spole¢nost a analyzoval
soucasny interni materidlovy tok s dlirazem na svafovny. Za pomoci vicekriterialni analyzy
je klicova svafovna ¢islo 1 a ta byla nasledné podrobné zkouména. V rdmci névaznosti
lakovny na materialovy tok svafovacich procest byly analyzovany také lakovaci operace. Na
zéklad¢ navazujici SWOT analyzy byla odhalena slabd mista spolecnosti, ze kterych je
potieba zdiiraznit zejména vyuziti kapacit lakovny, plynulost a ptehlednost v ramci
materidlového toku. Vyjadfenim soucasné mapy hodnot byla vyobrazena zminéné izka mista.

Nasledujici ¢ast se vénovala navrhiim a opatfenim v navaznosti na nedostatky
vyplyvajici z pfedchozich analyz. Navrzend zlepSeni byla uvedena v budouci mapé toku
hodnot, ve které byl zapracovdn novy proces piipravy traverz v ramci svarovani. Uvedeny
proces byl navrZzen se vSemi potiebnymi naleZitostmi, mezi které patii popis procesu, layout,
pracovni postupy a dal$i opatieni.

V zavérecné Casti diplomové prace autor zhodnotil navrzena Opatieni, v¢etné kalkulaci
jednotlivych aktivit potfebnych k ptipadné realizaci. Navrhnuty proces v ramci svafovny cislo
1, by této spolecnosti za jistych vstupnich a fixnich nakladovych podminek, pomohl
V souc¢asném materialovém toku a pfinesl vyrazna zlepSeni analyzovanych slabych mist.

Je nutné uvést, ze v ptipad¢ piiprav a nasledné realizace uvedenych fesSeni je nutna
spoluprace uvnitf spolecnosti na vSech Urovnich zaméstnancii jednotlivych oddéleni pro

dosazeni toho nejlepsiho vysledku.
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Informacni technologie

Plan, Do, Check, Act

Metoda postupného zlepSovani: naplanovani, realizace, ovéfeni,
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Systeme, Anwendungen, Produkte in der Datenverarbeitung
Systémy, aplikace a produkty pii zpracovani dat
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a slabych (Weaknesses) stranek, prilezitosti (Opportunities) a hrozeb
(Threats)

Value stream mapping

Mapovani toku hodnot
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