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Uvod a cil prace

vvvvv

fizeni zasob existuje nespoCet moznosti, podle nichz lze hmotné toky fidit. Pro vedouci
manazery pracujici na postech zabyvajicich se prostorovym uspofadanim a fizenim zasob, je
velmi dulezité, jakou zvoli strategii fizeni hmotnych toki. Nebot’ se podle toho budou fidit
sklady podnikd, firem a pfi Spatném zvoleni teorie fizeni, mize mit podnik zbyte¢né ulozené
penize v materialu, vyrobcich ¢i jinych predmétech, které mohly byt bud’ usetieny, nebo
pouzity v jinych mistech podniku, kde by mohly piinést zisk.

Kazda spolecnost se snazi co nejvice usetfit na provozu a pii tom maji ulozeno velké
mnozstvi penéz ve skladech, misto toho aby se snazili eliminovat mnozstvi materialu ve
skladu pomoci metod skladového hospodaistvi ¢i pomoci prostorového usporadani.
Prostorové uspotfadani obsahuje pomérné rozsahly okruh problémi. Do tohoto okruhu
problémi nezbytné patii efektivita dopravnich ukont, at’ uz se jedna o pohyb materialu,
vyrobki ve skladu ¢i zasobovani nebo expedici, a proto je velmi obtizné, vhodné zvolit a
nastavit optimalni metodu fizeni zasob (pohyb zasob ve skladu, ...).

V mé praci se zabyvdm navrhem nového systému zasobovani skladu ve spolecnosti
MEA Metal Applications s.r.0.. Na zacatku byly spole¢nosti nadefinovany pozadavky, které
se pro mne staly jednotlivymi cili. Cilem této prace je navrh nového systému zasobovani a
vytvoreni nového usporadani skladu.

V teoretické Casti prace je vypracovana reSerSe, kterda obsahuje zakladni teorii
K prostorovému uspofadani a k systémim fizeni zasob. Dale je zde ptedstavena spolec¢nost,
pro kterou je tato prace zpracovana. V praktické casti vychazim ze vstupnich dat
poskytnutych spolecnosti MEA Metal Applications s.r.o. Na zdklad¢ téchto dat byla
provedena analyza vyrobnich kapacit a hmotnych tokd v podniku. Tyto zpracované udaje
byly dale vyuZity pti tvorbé layoutu skladu a jeho nového uspotadani.

Na zaveér ze vSech shroméazdénych dat jsem vytvofil navrh nového systému zasobovani
ve tfech variantach, ze kterych byla v zdvére¢ném zhodnoceni vybrana nejvhodnéjsi varianta,
ktera byla firmé& doporucena.
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1 Prostorové reSeni a rizeni zasob

V této uvodni kapitole jsem se zabyval sestavenim teorie, kterd se tyka prostorového
uspotadani a fizeni zasob. Teorie byla sepsana na zaklad¢ ziskani novych poznatk, které pak
dale budou aplikovany pfi feseni praktické casti.

1.1 Prostorové reSeni (usporadani)

Nezbytnym cClenem fizeni vyrobniho procesu je volba optimalniho prostorového
usporadani. Zakladem prostorového feSeni je analyza materidlovych tokt. Veskeré zasady
spojené¢ s materialovym tokem jsou slozkou logistiky, kterd nam poskytuje mnoho variant
z hlediska vyrobniho procesu, jak pfizptisobit pohyb materialu, organizaci meziskladd, skladt
a plynulost technologickych operaci, abychom dosahli optimalniho materialového toku.
Abychom urcili vhodné prostorové feSeni, je nam k dispozici celd skupina zdkladnich
analytickych metod.

Mezi zakladni analytické metody patii:

Sachovnicova metoda
Trojuhelnikova metoda
Souradnicova metoda
Sankeyiv diagram

Mezi dal§i moZznosti, jak dosdhnout Ucelného feSeni, patii pouZziti metody sitové
analyzy, metody CRAFT, kterd je zaloZena na ptibuzném principu k sitové analyze. Déle Ize
vyuzit riizné optimaliza¢ni metody, linearni programovani ¢i simulace.

V dnesni dobé€, nejnovéjsich pocitacovych softwarli, se pouziva tvorba tzv. layoutu.
Layout prostorového feseni, pokud se jednd o vyrobni podnik, je graficky koncept uspotfadani
vyrobniho systému, hal, skladli. Vytvofenim layoutu si vyhotovime navrh prostorového feSeni
jednotlivych pracovist’ a nadefinujeme dopravni trasy. Jednotlivym pracovistém rozumime
stroje, riiznd zafizeni 1 manipulacni pracovisté. Pfi spojeni s vyrobnimi procesy ndm layout
stanovuje délku, tvar a intenzitu materialového toku. Tvorba layoutu méa dvé prednosti,
kterych chceme dosdhnout. Jednd se o optimalizaci rozmisténi vyrobnich zafizeni, pracovnich
center, oddéleni. Hlavnim rysem optimalizace je produktivita. Druha priorita klade diiraz na
minimalni materialové toky a na jejich plynulou navaznost.

Pti tvorbé layoutu jsme zavisly na informacich, které se tykaji vyrobniho procesu.
Mezi tyto informace patii, o jaky druh vyroby se jedna, jestli se vyrabi na sklad ¢i na zakazku.
Taktéz zélezi, jaky druh layoutu budeme vytvatet. V prvni fad¢ je rozd€lujeme na rizné
druhy, zejména podle typu vyroby.

Rozlisujeme 4 zékladni typy vyrobniho layoutu [5.].

Technologické (procesni) usporadani
Predmétné (produkcni) usporadani
Pevné usporadani

Volné usporadani

V praxi se setkavame piedevSim s kombinaci téchto typl. Je to zapficinéno
podminkami trhu a specifickymi provozy. Timto miSenim vznikly nové typy vyrobnich
layoutt.
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e Buikové usporadani

Pruzné vyrobni systémy

Distribuované usporadani vyrobnich systému

Moduléarni uspofadani vyrobnich systémii

Re konfigurovatelné uspotfadani vyrobnich systémii
o Agilni uspotadéani vyrobnich systému

e Moduldrni usporadani

e Kombinované usporadani

o O O O

Po stanoveni vyrobniho procesu, musime vytvofit objemové propocty, které nam
stanovi pozadavky na stroje, pracovniky, vyrobni i nevyrobni plochy. Prostory layoutu
rozdélujeme podle ucelu. Hlavnim prostorem je vyrobni plocha, kterou délime na vyrobni
plochy strojni, ruéni prace a montazni. Tyto plochy jsou propojeny dopravnimi cestami a
spole¢n¢ se sklady a pomocnymi prostory vytvari plochy pomocné. VétSina vyrobnich
soustav obsahuje, kromé¢ vyrobnich prostor, také plochy pro kancelare, jidelnu, Satny, socidlni
zatizeni, které dohromady tvoii socialni plochu.

1.1.1 Technologické (procesni) uspoiradani

Patfi k nejstar§Sim moZnostem uspofadani. Stroje jsou fazeny podle operaci
Vv technologickych postupech. U této moznosti uspotradani slu¢ujeme stroje stejného druhu do
skupin. Nelze zde ur¢it jednotny smér hmotného toku, protoze sortiment vyrabénych produktt
je velmi rozmanity.

Tento typ feSeni se vyskytuje predevSim v kusové a malosériové vyrobé té¢zkého a
stiedniho strojirenstvi.

Vyhody dle zdroje [5.]:

pruznéjsi vyrobni proces (mnoZstvi, zména sortimentu, ¢as)
snadnéjsi pfizplsobeni pracovist’ pfi zméné vyrobniho programu
vys8i odolnost proti porucham

snazsi zajisténi provozuschopnosti vyrobniho zatizeni

lepsi vyuziti kapacit vyrobnich strojui a zatizeni

Nevyhody dle zdroje [5.]:

e vyS§i naroCnost na operativni fizeni vyroby (vytéZovani jednotlivych pracovist s
ohledem na maximalni vyuziti kapacit)

vy$§i ndro¢nost na manipulaci s materialem (del$i materidlové toky)

prodlouzeni vyrobniho cyklu

vys$8i zasoby rozpracované vyroby

potteba univerzalnéjSich vyrobnich zatizeni

vys$i podil ¢asu preruseni

1.1.2 Predmétné (produkéni) usporadani

Predmétné usporadani je specifické tim, Ze se pracoviSté fadi podle operaci
technologické postupu vyrobku. Materidlovy tok mé shodny smér, ¢imz se vytvoii vyrobni
proud. Optimalni produkéni feSeni, je mozné uspofadat pro kategorii technologicky a tvaroveé
podobnych soucasti nebo jen pro jednu specifickou soucast. Pokrocilejsi tirovni predmétného
usporddani je vyrobni linka. A dale vrcholem produkéniho feSeni je automatickd
synchronizovana linka, kterd obsahuje specifické jednoucelové stroje propojené dopravnikem
fizené ovladacim panelem. Toto feSeni se pouzivd predevSim pii sériové vyrobé (pf.

3
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Opakovana vyroba malych sérii, vyssi sériovost vyroby, velkosériova a hromadna vyroba).
Zastoupeni najde ve vSeobecném a stfedn¢ té¢zkém strojirenstvi.

Vyhody feseni dle zdroje [5.]:

zkraceni manipulacnich drah

snizeni rozpracovanosti

zkraceni pribézné doby vyroby

mensi potieba vyrobni plochy

niz$i nédklady na skladovani (neni potieba centralni mezisklad)
zlepseni operativniho fizeni vyroby

Nevyhody dle zdroje [5.]:

113

snizenim objemu vyroby poklesne vyuziti stroju

zména vyrobniho programu vyvold znacné zmény ve strojnim zafizeni i uspotradani
stroji

vysoké ndroky na fizeni

Buiikové uspoiadani
Jde o moderni koncepci uspotfadani stroji do tzv. bunék. Bunka pfedstavuje

zmen$enou, nezavislou a pruznou podobnost predmétné vyroby. V bunce jsme schopni
produkovat vyrobky s podobnymi vyrobnimi pozadavky. Charakteristickou vlastnosti jsou
minimalni naroky na pfevoz materidlu. Jednd se o kombinaci vyhod technologického a
pfedmétného feSeni, kterych lze dosdhnout za ptfedpokladu tadné€ pracujiciho hlavniho
informac¢niho systému vyroby. Analogické vyrobky se pohybuji v bufice po totozné cesté a
produkt miize vynechat operaci, kterd neni potieba. Zpravidla byva buiika vybavena vysoce
vykonnou produktivni masinou, kterd je podpofena mechanizovanym ¢i automatizovanym
okolim. Abychom dokazali vyuzit pfednosti bun€k, musime zabezpecit souvisly dostacujici
objemny vyrobni program. Toto feSeni je vhodné pro tfisménny provoz. U tohoto uspotradani
jsou mozné 1 dal§i konfigurace.

114

Pruzné vyrobni systémy,

Distribuované uspotadani vyrobnich systémt,
Modularni uspofadani vyrobnich systémd,
Rekonfigurovatelné uspotfadani vyrobnich systémd,
Agilni uspofadani vyrobnich systémil.

Dalsi moZnosti prostorového reSeni

Volné usporadani

Nahodilé uspofadani pracovist a stroji. Reseni tohoto typu se pouziva tam, kde neni
mozné stanovit hmotné toky, posloupnost procesu vyroby. Volné uporadani je
charakteristické pro udrzbaiské dilny s kusovou vyrobou. Dnes se od tohoto druhu
feSeni upousti, nebot’ je z dneSniho hlediska nevyhovujici.

Modularni usporadani

Patii mezi nové vzniklé prostorové usporaddani. Rozvoje dosdhlo se zavedenim nové;jsi
techniky NC a CNC stroji. Charakteristickou vlastnosti je uspofddani do
technologickych blokt, které jsou schopny plnit vice funkci. Vyrobni hala je pak
sloZzena ze shodnych nebo analogickych modulli — skupin pracovist. Diky vyssi
produktivité prace je vhodné modularni pracovisté pouzit ve vicesménném provozu.
Pevné usporadani
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Pevné usporadani je teSeni, kde nelze pohybovat s vyrobkem. Jednd se pfedevSim o
velmi rozmérné produkty jako napt. vyroba nakladniho letadla. Jelikoz nemlzeme
pohybovat s vyrobkem kviili nedostatecnym rozmérim haly, musime mit pohyblivé
stroje, které budeme premistovat dle potteby vyrobniho postupu.

e Kombinované usporadani
Pti navrhovani pracovist’ nelze vyuzit jen jeden druh prostorového feSeni. Aby bylo
zajisténo optimalni upotadani, dochéazi k vhodné kombinaci dvou 1 vice druhii feSeni.

1.1.5 Softwarova podpora pro navrh prostorového uspoiradani

V dnes$ni dobé modernich technologii je nam k dispozici mnoho softwarovych produkt,
které ndm pomahaji vytvaret vyrobni zékladu. Diky témto softwartim jsme schopni si vytvofit
virtualni model fabriky neboli digitalni podnik. Softwary rozdélujeme dle zdroje [5.] na 3
skupiny.

e komplexni néstroje digitalniho podniku:

o Dassault Systemes Delmia

o Tecnomatix: Siemens PLM Software
e specializované néstroje:

o visTable

o CEIT TABLE
e univerzalni nastroje:

o AutoCAD

o MS Visio

1.1.6 Jak postupovat p¥i tvorbé nového nebo tipravé starého dispozi¢niho FeSeni
Postup tvorby vyrobni zékladny Ize shrnout do 5 bodi dle zdroje [5.].

e Diagnostika - V této ¢asti jde o prvni seznameni se s piedmétem feSeni. Pozornost se
sméfuje na hlavni Casti dané problematiky. Provadéji ji vétSinou nejostiilendjsi

e Sbér informaci — Velmi dulezitym krokem je sbér informaci. Podstatné je
organizovat sbér dat. Na zakladé¢ ziskanych informaci sestavime rozbor.

e Rozbor stavajiciho stavu — Z rozboru ndm vyjde mnoho moZnych variant feSeni.
Nutnosti je feSit vSechny faktory vyrobniho celku.

e Navrh — Zde musime sestavit vzorové feSeni, podloZené reSerSemi literatury a na
zakladé€ nejnovéjSich poznatkl zvolit nejvhodné;si variantu.

e Realizace — Jedna se o zavedeni a instalaci vypracovaného projektu do podniku

1.1.7 Hmotné (materialové) toky

Zakladnim kamenem vyrobniho procesu je pohyb. Pohyb rozdélujeme na 2 ¢asti, a to
na pohyb technologicky (vlastni operace) a pohyb netechnologicky. Netechnologicky pohyb
vetSinou tvoii veétsi C¢ast pohybu. Tento pohyb nazyvame jako materialovy (hmotny) tok.
Hmotny tok je dan objemem, frekvenci a smérem. Délka a profil je uren prostorovym
uspotadanim. Diky témto kritériim Ize hmotné toky méfit, hodnotit a optimalizovat.

ey ee

mezisklady, do skladl hotovych vyrobki a kon¢i expedici vyrobki a odpadu.

Zakladem pro projektovani manipulace je analyza pohybu materialu. Proto bychom
mgéli znat informace o vSech prvcich, které¢ nam ovliviiuji tok materidlu.
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Musime mit informace o téchto ¢initelich:

e material
o fyzické charakteristické znaky
o ostatni charakteristické znaky
e trasy
o fyzicky stav trasy
o délka pohybu materialu
e tok materialu
o intenzita toku
o frekvence toku
o ostatni podminky toku

1.1.8 Material
Zakladni rozdéleni materialu podle:

e skupenstvi — pevné, plynné, kapalné
o velikosti skupiny — jednotlivé kusy, manipula¢ni jednotky, volné lozeny

Pro rozbor hmotného toku je pottebné rozdeleni podle charakteristickych znakd.
Hlavni charakteristické znaky jsou dle zdroje [5.]:

o fyzické - fyzické znaky zpravidla nejvice ovliviiuji zafazeni do materidlové skupiny
(zpisob manipulace)
o rozméry - délka, Sitka, vySka
o hmotnost
o tvar - plochy zakiivenym, kompaktni, nepravidelny
o nebezpedi poskozeni - kiehky, montazni celek
o Skodlivost - vybusny, jedovaty, korozivni
o stav - horky, lepkavy, mokry, Spinavy
e ostatni
o mnozstvi - relativni ¢etnost, objem na davku, na sérii
e (as - nal¢havé presuny, problematika pferuSovaného toku nebo sezénni vykyvy
e zvlastni predpisy
o statni, Evropské unie - nakladani s odpady, chemické latky, nadmérna télesa

1.1.9 Trasy

U tras je podstatné nadefinovani pocatecni a konecné polohy, tedy vstupu a vystupu,
které jsou dany prostorovym feSenim. Dalsim kritériem je vzdalenost mezi pocate¢nim a
kone¢nym bodem. Tuto vzdalenost métime, bud’ jako pfimocarou vzdélenost, nebo jako
realnou distanci, kterou urazi manipulacni prostfedek. Musime také urcit fyzickou situaci
stavu trasy. Do fyzické situace stavu trasy patii rovnost, pfimocarost (vodorovna, Sikma,...),
zaplnéni drah (frekvence, ptekazky, povrch,...), povrch drdhy (asfaltovy, betonovy,...),
prostiedi (venkovni, vnitini plochy,...) a dal§i podminky (Cisté, nebezpecné,...) a také situace
ve vychozich bodech (rozlozeni nakladky, pocet mist,...).

1.1.10 Hmotny tok

Na pohyb v hmotném toku ma vliv intenzita toku materidlu. Déle je také ovliviiovan
dal§imi podminkami, jako je délka trasy, apod. Intenzita materidlového toku nam vyjadiuje
mnozstvi pfepravovaného materialu za jednotku Casu po urcité draze. Jednotkou intenzity
toku jsou mérné jednotky (tuny, metry krychlové, kusy,...) za néjakou dobu (za hodinu,
sménu, den,...).
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Ptedpoklady hmotného toku jsou dilezitym tdajem. Ovliviiuji nam obzvlasté¢ volbu
pfepravnich a manipulacnich metod, apod. Mezi dalsi ovlivitujici podminky patii dle zdroje

[5.]:

1111

mnozstvi - skladba materialu (pocet, velikost piepravni davky), frekvence (periodicka,
plynuld, ptilezitostni), mnozstvi za urcit¢ obdobi (sezénnost) a pravidelnost téchto
podminek

podminky provozu - udrzovat teplotu pfepravované¢ho materialu

¢asové podminky - naléhavost (okamzité, podle dohody, signalii...), priority pfepravy,
vyrobni takt

Analyza hmotného toku

Pti sestavovani analyzy materialového toku mame na vybér nékolik druhii rozbort.

Rozbor predmétny

Je zaloZen na principu shromazd’ovéni informaci o jednotlivych materidlech nebo
skupinadch materiali v zdvislosti na Case a pozorovani pohybu materidlu vyrobni
linkou na vSech dopravnich trasach.

Rozbor podle vyrobnich postupi

Pro tento rozbor nam sta¢i pouze jeden rozbor pro kazdy vyrobek nebo skupinu
vyrobkd. Vyuzivame ji pfi malém objemu typt vyrobk.

Rozbor vstupii a vystupi

V tomto rozboru se zajimame o trasy nebo plochy. Bud’ provddime analyzu kazdé
trasy samostatné a pozorujeme tok materialu na vybrané trase, nebo provadime rozbor
plochy a jsme zaméteni pouze na tok materialu po plose, nehled€ na jeho cesty.
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1.2 Rizeni zdsob
Definice fizeni zasob:

Rizeni zasob predstavuje efektivni zachdzeni a efektivni hospodateni se zasobami,
vyuzivani vSech rezerv, které v této oblasti existuji, a respektovani vSech Cinitelii, které ma;ji
vliv na G¢innost fizeni zasob. [6.]

Rizeni zasob je soubor nezavislych ¢innosti, které maji za tikol zajistovat plynuly,
bezvadny chod vyrobniho procesu a také prodej potiebného mnozstvi zasob. VSe musi byt v
odpovidajici kvalité, struktufe, ve spravné dob€, na potiebném misté, pifi nejmensSich
nakladech spojenych s hospodatfenim se zasobami. Soucasti je také analyza vyvoje (minulost,
soucasnost) a také vymezeni budouciho ptedpoklddaného vyvoje zasob a jeho hodnoceni.
Spadé do celkového fizeni majetku a majetkové struktury podniku a ¢imz zaroven se stava
podkladem pro finan¢ni, kapitalové kryti zasob.

Materialové toky a pohyby jsou klicovymi navrhy pro fizeni z4sob, protoze pokud by
doslo k zastaveni hmotnych toki a pohybt, dojde k vytvoteni piidané hodnoty.

1.2.1 Systémy Fizeni zasob
= mechanismy, které se snazi nalézt optimalni vztah mezi tim, jak z4soba plni své funkce, a
tim, jak vysoké naklady podnik vynaklada na jejich pofizovani a skladovani. [6.]

= umoznuji podniku ziskat ptehled o stavu zasob v jednotlivych ¢astech logistického fetézce

[6.]

Jsou to nastroje, které pfispivaji k dosahovani dobrych hospodatskych vysledki
podniku. Jsou ovlivnény skladbou a délkou vyrobniho procesu, vysi a strukturou zasob. Dale
také systémy fizeni zavisi na ekonomickych a legislativnich podminkdch dané zemé.
Podstatou systému fizeni zasob je poskytovat piesnou evidenci stavu zasob z hlediska jejich
sortimentu, umisténi a Casu, zajiStovani komplexni podpory pro provadéné inventarizace
zasob, umoznovat provadéni nejriznéjsich analyz zasob.

Podle zdroje [3.] existuji tFi strategie pro Fizeni zasob

e Systém fizeni zadsob poptavkou — PULL systém = systém tahu.
e Systém fizeni zasob planem — PUSH systém = systém tlaku.
e Kombinovany systém fizeni zasob — PruZzna metoda fizeni

Systém Fizeni zasob poptavkou (PULL systém)

Jde o tzv. tazny systém (PULL systém), kde jsou zasoby dopliiovany podle potieby.
To znamend, Ze zasoby jsou doplnény, vZdy jakmile se pocet zasob dostane pod predem
nadefinované minimalni mnozstvi.

Systém Fizeni zasob planem (PUSH systém)

V tomto systému fizeni jsou zdsoby dodavany pravidelné v pfedem stanovenych
casovych obdobich, které byly vytvotfeny na zaklad¢ planu. Jde o tzv. PUSH systém neboli
tlaény, coz miizeme chapat tak, zZe se netidime poptavkou, ale podle planovanych potieb.

Kombinovany systém Fizeni zasob (PruZzna metoda rizeni)

Jedna se o kombinaci PULL (tazného) a PUSH (tla¢ného) systému. Pruznou metodu
fizeni pouzijeme v pifipadé, kdy chceme pruzné reagovat na vyvoj podminek prostfedi nebo
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na Casovy faktor. Proto bude v jedné ¢asti trhu vyhodné vyuzit PULL systému a V jiném
¢asovém useku pouzijeme PUSH systém.

Pro dosazeni cili v fizeni zdsob j mozné pouzit mnoho metod a néstroji. VétSina
metod piedstavuje uceleny souhrn doporuceni a pro dosaZeni cild je nezbytné ptizpisobit celé
mySleni podniku dané metodé. Mezi systémy, kterymi ovliviiujeme fizeni zasob, patii napf.:

e Lean production

e JIT (Just in time)

e Kanban

e Kaizen, OPT a mnoho dalsich...

1.2.2 Lean Production (Lean manufacturing)

Lean production neboli §tihla vyroba je postup, ktery byl vyvinut v Japonsku po 2.
svétové valce jako TPS (Toyota Produciton System). Jde o postoj k vyrobé, kde se vyrobce
snazi uspokojit vSechny pozadavky zakaznika v maximélni mife, tim Ze bude vyrabét jen to,
Co si zakaznik preje. V tomto systému se snazi vyrabét vyrobKky s minimalnimi naklady a také
v co nejkrat§si dobé, aniz by doslo ke ztraté kvality produktu nebo na ukor zakaznika.
Abychom byli schopni vyrabét s minimalnimi ndklady, musime minimalizovat ¢i odstranit

plytvani. [7.]
Druhy plytvani, které systém Lean Production dle zdroje [3.] odstranuje:

e Velké zasoby — velké mnozstvi materialu ve skladech a vyrobé

e Cekani - doby prostoji zptisobenych ¢ekanim na préci, ¢ekani na dodani materialu,
nastroju,...

e Nadbytecnd vyroba — vyroba na sklad =vyroba produktd, jeZ nemaji zakaznika
(odbératele)

o Kontrola kvality — kontrola kvality je provadéna na konci procesu

e QOpravy a pfepracovani

e Neefektivni pohyby a manipulace - vice a delSich pohybi nez je pro praci na produktu
potieba

e Zbyte¢na manipulace s materialem - pohyb materialu mezi sklady a procesy

e Nevyuzita kreativita pracovniktl

1.2.3 JIT (JUST IN TIME = pravé vcas)

Jedna se o jednu z nejznaméjSich logistickych technologii. Poprvé byla aplikovéana v
roce 1926 v zavodech Toyota Company, ale jeji nejvetsi rozmach piichazi az poc¢atkem 80. let
v Japonsku a USA.

Jde o vyrobni filosofii, pfi jejimZ uplatiiovani jsou material, dily a vyrobky vyrabény a
dopravovany tehdy, kdy je vyroba nebo zakaznik vyzaduji. Slo o pievratnou zménu v
primyslové vyrobé, kdy doslo k zavedeni PULL (taznému) systému, v némz se vyrabi jen
tolik, kolik je nutné. [1.][3.][8.][14.]

Zakladni filosofie JIT:

e vyrabét jen to, co je potiebné a tak efektivng, jak je to jen mozné,
e zamezit plytvani prostfedki, ¢asu, kapacit a dalSich ztrat,
e diraz na 100 % kvalitu vyrobkd.
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Pivodni pfedstava realizace tohoto systému je vytvoieni takovych vazeb mezi
dodavatelem a odbératelem, aby u odbératele nevznikaly prakticky zddné zasoby. Dodavatel
musi dodavat presné podle dohodnut¢ého harmonogramu material, dily, produkty
V pozadovaném mnozstvi a provedeni, tak aby mohly byt po provedené kontrole predany
pfimo do vyroby, napf. na montdz.

Ekonomicky objektivnéjsi vyuziti, dle zdroje [1.], ma proto tato metoda v nasledujicim
dvojim pojeti ¢i nasazeni. Systém je mozno pouzit v ramci firmy mezi jednotlivymi stupni
vyroby ¢i mezi jednotlivymi relativné samostatné fizenymi pobockami. Zde je pak
rozhodujicim momentem analyza, kam je nejvhodnéjsi piipadnou vazanost kapitalu
pfesunout.

Druhé, moderni pojeti systému JUST IN TIME, jej charakterizuje jako systém, ktery
komplexné vede k uspoie Casu v celé priibézné dobé vyrobku a tim pfinasi vyrazné snizeni
nakladi, zvyseni produktivity prace a dalsi souvisejici vysledky. Takze oproti ptivodnimu
vyznamu JIT, tento systém nevede pouze ke snizeni zasob. Toto souhrnné pojeti uspory Casu,
dle zdroje [1.], je chapano jako vyvoj procesu JIT v nasledujicich krocich:

uspora ¢asu pfi sefizovani ve vyrobg,

snizeni velikosti davek,

snizeni dopravnich davek,

zvySeni variability vyroby,

operativni feSeni problému kvality (koordinace, vyména prace, zastaveni linky),
optimalizace materidlovych a informacnich tokd,

pouziti metod fizeni typu KANBAN.

Vysledkem toho systému je zajisténi flexibility vyrobniho procesu, coz vede k:

zvySeni rentability (vynosnosti),

zvyseni rychlosti prib¢hu vyrobou a tim zvySeni rychlosti v obratovosti kapitalu,
sniZeni zasob,

sniZeni narokl na vyrobni prostory.

Dle zdroje [14.] metoda JUST IN TIME ma ¢tyfi zakladni principy, které nejlépe vystihuji
danou filosofii:

e zjednodusovani — odstranéni slozitych a ptekombinovanych feSeni (pokud jednoduché
piistupy a metody dokazi totéz),

e zviditelnéni - podporuje splnéni potieby ,,vidét co se déje v prostiedi primyslovych a
obchodnich procest (prostoje, pocty kust, zmetky, extrémni stavy apod.),

e synchronizace - organizovani rychlosti a pruznosti v ramci podnikovych procesu tak,
Ze vyroba bude spiSe synchronizovana s aktualni potfebou nez s potiebou planovanou,

e neustalé zlepSovani - neustaly rozvoj celého systému.

Abychom mohli vyuzit tyto principy V plném rozsahu, musime splnit, dle zdroje [14.],
nékolik podminek:

planovat a vyrabét na objednavku,
vyrabét malé série,

eliminovat plytvani,

zajistit plynulé hmotné toky,

10
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e zajistit stabilni vysokou jakost,

e systém musi respektovat vSichni pracovnici,
e eliminovat prostoje,

e udrzovat jasnou strategii.

Idealni cile pro JIT jsou podle zdroje [14.]:

e nulova zmetkovitost,
e nulové Casy sefizeni,
nulové zasoby,

e 74dna manipulace,

e 74dné pteruseni vyroby,

e nulové dodaci lhuty,

e vyrobni davky o velikosti jedna.
1.24 Kanban

Systém Kanban zavedl Taiichi Ohno v japonské firmé Toyota jiz v roce 1953. Jde o
nastroj, ktery slouzi k jemnému vyladéni vyroby, a také k propojeni jednotlivych procest.
Kanban je japonsky termin pro kartu ¢i Stitek. Kanbanem vSak také miize byt pfepravni
bedna, paleta, oznacené misto na podlaze, v boxu, regalu, skladu. Nejcastéjsim typem je vSak
karta. Kanban je jednim z prostfedki, kterym dosahujeme vysledkt (cilt) metody JUST IN
TIME a Lean Production. [1.][3.][9.][14.]

Tento systém vychazi z myslenky, ze miiZzeme rozd¢lit pracovisté na dva oddily, a to
prodavace a kupujici. Kazdy prodavac je zaroven kupujicim. Je pfesn¢ dan okruh pracovist,
ktera si vzajemné dodavaji a odebiraji material (rozpracované vyrobky). Jaky material nebo
¢asti budou potiebovat jednotlivé oblasti, nas informuji kanbanové karty (Stitky), které koluji
mezi jednotlivymi dilnami. Kanban neni ve skute¢nosti systém bez skladi.

Mezi nejpodstatnéjsi prvky systému patii:

. Samoftidici okruh mezi vyrabé&jicim a odebirajici mistem,

. Flexibilni nasazeni lidi 1 vyrobnich prostiedki,

J Pteneseni kratkodobych tidicich funkei na provadéjici pracovniky,
. Pouziti karty Kanban jako nosice informaci.

Predpoklady pro aplikaci systému Kanban, podle zdroje [14.], jsou:

J kazd¢ pracovisté podniku vykonava urcity soubor ¢innosti a vystupuje ve vztahu k
ostatnim pracoviStim v roli zékaznika a dodavatele,

J vSechny ¢innosti jsou vykonavany s vysokou kvalitou,

J odbératelskd pracovisté odebiraji od dodavatelskych pracovist pouze ten pocet
dild, ktery potiebuji ke splnéni pozadavku svého odbératelského pracoviste,

J pozadavky jednotlivych pracovist a jejich pozdéjsi splnéni jsou vyjadiovany
formou stitku, karty,

J standardizace vyrobniho programu,

J vyrovnani vyrobniho taktu.

Pravidla pouziti systému Kanban, podle zdroje [1.]:

J Spotiebitel nesmi pozadovat dodavku diive ani nesmi pozadovat vét§i mnozstvi
J Vyrabéjici nesmi vyrobit vice, nez je pozadované mnozstvi

11
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J Vyrabéjici nesmi predat zmetky
J Jednotlivé vyrobni tseky by mély byt rovnomérné vytézovany
J V regulovaném okruhu vystavit co nejmensi pocet Kanban karet

Kanbanové¢ karty (Stitky) Ize pouzit mezi dvéma pracovisti, mezi dvéma fazemi vyroby
(pfedmontaz — montaz)nebo mezi dodavatelem a montazi apod.

Existuje mnoho typu kanbant, ackoliv obecné jsou omezeny dle zdroje [10.] na dva:

J pfepravni Kanban;
J vyrobni Kanban.

Piepravni Kanban

Je uzit ve stanici, kterd pracuje na zacatku vyroby vyrobku. Zahrnuje popis v pojmech typu a
mnozstvi, co ma byt pfevzato niz8i stanici z vyssi stanice. Ridi, co ma byt zpracovano v
nasledujicich fazich vyroby.

Vyrobni Kanban

Je vydéavana ve stanici, kde se zpracovava urCity kus. Zahrnuje popis v pojmech
typologie a mnoZstvi, co ma byt vyrabéno samotnou stanici. Je to Kanban, ktery autorizuje
zacatek vyroby.

Cilem tohoto systému neni v prvni fadé vysoké vyuziti kapacit, ale schopnost dodavat
v€as na pracovisté za ucelem co nejvétsiho snizeni obratového kapitdlu. Systému Kanban
nalezne uplatnéni predevsim ve velkosériové az hromadné vyrobé, kterd je organizovana jako
proudovéa vyroba (existuje nizky stupeni variant vztahl mezi pracovisti).

Jednotlivé charakteristiky vyrobniho procesu a podminky, kde je mozné vyuziti systému
Kanban:

. Spektrum vyrobki — pfedevSim standardni vyrobky,

J Struktura vyrobkt — jednoduché vyrobky (mozné slozZeni z vice ¢asti),
. Zpusob feseni zakazky — vyroba na sklad ¢i objednéavku,

. Zpisob nakupu — neovliviuje,

. Typ vyroby — vyroba velkosériova az hromadna

J Zpisob organizace vyroby — dilenska, proudova vyroba

Piiklad systému Kanban (dle zdroje [10.])
Analyzujeme vyrobni podnik se dvéma stanicemi (Stanice 1, 2)

Nezbytné operace pro vyrobu jsou shrnuty v nésledujicich bodech.

J Stanice 1 skladuje vyrabéné kusy ve standardnich kontejnerech (paletach),
umisténych ve skladu sdileném se stanici 2.

J KdyzZ je kontejner prazdny, a chceme, aby se pokracovalo s vyrobou, je Kanban
odebran z kontejneru a poslan na stanici 1, kde je poloZzen do Kanbanového
,,obrazu®.

J Aby byl odebran z ,,obrazu“, provadi vyroba, co je indikovano v Kanbanu
startujiciho ve stanici 1.

J Po nastaveni prubézné doby stanice 1 udrzuje opét na skladé kusy uvnitt

kontejneru ¢ekajiciho, az bude naplnén.
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J Jen kdyz je kontejner naplnén a ma sviij Kanban, miize stanice 2 uzivat jeho
Kanban uvnitf.

1.3 Zasoby

predstavuji zasoby nejvetsi jednotlivou investici do jméni. Zasoby mohou piedstavovat i vice
nez 20 % celkového jmeéni v pfipadé vyrobnich podnika a vice nez 50 % celkového jméni u
obchodnich podnikli. Zasoby si mizeme piedstavit jako zakladni (potiebny)material pro
zahajeni vyrobniho procesu. Mezi zasoby patii veskery nakoupeny material (suroviny pro
vyrobu), polotvary, hotové vyrobky a mnoho dalsich.

Jelikoz spolecnosti chtéli zaujmout co nejvétsi masu lidi, zacaly rozSifovat sviij
sortiment a s tim souvisi velka investice kapitalu nejen do materialu, ale také do prace s timto
spojenym. Velké mnozstvi zasob si sebou nese mnoho negativ (napf. znehodnoceni,
neprodejnost,...). Proto by se méli podniky snazit udrzovat zasoby v takovém mnozstvi, aby
nechybély a bylo zajiSténo plynulé zasobovani, ale také, aby nedochézelo k pteplnovani

skladu.
Podle zdroje [3.], jsou zasoby v podniku udrzovany v nékolika skupinéch:

e Material - Materidlem rozumime veSkeré suroviny, které nam vstupuji do vyroby, ale
jsou také soucasti koncené¢ho produktu. Jsou to napi. suroviny, pomocny material,
nahradni dily, naradi, obalové materidly, ....

e Nedokoncena vyroba a polotovary - material, ktery jiz vstoupil do procesu vyroby,
ale nebyl jest¢ dokoncen. Je to fize mezi materidlem a hotovym vyrobkem, proto
nedokonéena vyroba.

e Vyrobky - konec¢né produkty. Vyrobky jsou vystupnim produktem podniku. Prosli
celym vyrobnim procesem a jsou uréeny k spotiebé.

e Zvirata - mlada chovna zvifata, zvitata ve vykrmu, kozeSinova zvirata, ...

e Zboizi — je zakoupeny produkt, ktery je ur¢en k dal$imu prodeji, bez jakékoli zmény.

Rozdéleni zasob podle [2.][3.]:

e Vytvareni:
o vyrabéné — zasoby jsou vytvoreny vyrobnim procesem v podniku
o nakupované — zasoby jsou vytvofeny nakupem od jinych dodavateli
e Funkce:
o geograficka funkce — z hlediska surovin, pracovnich sil
o vyrovnavaci a technologicka funkce — zajisténi plynulého chodu vyroby,
shromazdovani vyroby, eliminace nepredvidatelnych uddlosti (vykyvy
V dodavkach)
o spekulativni funkce — vytvareni skladovych rezerv, vhodny nakup surovin
e Ucelu (pro ktery jsou zasoby udrzovany)
o obratova zasoba
- chrani pozadavky mezi dvéma dodacimi obdobimi, kdy dodavky
kolisaji.
O pojistna zésoba
- tzv. ptedzasoba — druh zasoby, kterymi se snazime o zajiSténi
ptedpokladanych vykyvil (na vstupu i vystupu)
o zasoba pro predzasobeni
o maximalni zasoba
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- stav, po nové¢ dodavce, kdy je dosazeno maximalni zasoby
o minimalni zasoba
- stav, pfed novou dodavkou
- je dana souctem technologickych, pojistnych a havarijnich zésob
o technicka zasoba
- tykd se vyrobku, které musi byt skladovany po néjakou dobu za
néjakym ucelem napt. kvaseni piva, vytvrzeni barvy, ...
o sezonni (strategicka) zasoba
- za ukolem udrzeni podniku v chodu pfi neptedvidatelnych situacich
(napt. prirodni zivly)
o objednaci zasoba (signalni stav zasoby)
- mnozstvi zasob, ptfi kterém musi byt objedndna dodavka tak, aby byla
piijata diive, nez se zasoby dostanou do stavu minimalni zasoby
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2 Predstaveni spoleCnosti a produkti

V této Casti je predstavena spolecnost, kterd je zadavatelem této prace a zaroven jsou
zde uvedeny zakladni informace k produktiim, kterymi se prace zabyva.

2.1 Predstaveni spoleCnosti
Spole¢nost MEA byla zaloZzena roku 1886, tehdy jako zamecnictvi. Dnes firmy MEA
Group s.r.0. jsou rozdéleny do péti divizi a to po celé Evropé.

5 divizi MEA Group

e Metal Applications (centrala Plzefi, Cesko)

e (Odvodnovaci systémy (centrala Zelhelm, Nizozemi)
Upeviiovaci technika (centrala Aichach, SRN)
Stavebni systémy (centrala Aichach, SRN)

ACP (centrala St.Dié, Francie)

Zakladem konkurence schopnosti vSech spolecnosti skupiny MEA je technologické
know-how a kompetence pii zpracovani plastt, oceli a polymer betonu, procesu zarového
zinkovani a jeji produkce ve vyrobnich zavodech v Evrop¢.

Plzenska spole¢nost MEA Metal Applications s.r.o. se specializuje na oblast vyroby a
prodeje ocelovych miizovych rostii a transportni techniky, a taktéZ na proces povrchové
upravy zarovym zinkovanim.

Sortiment produkti je velmi rozsahly. Zavod vyrabi rizné druhy ocelovych rostu.
Podle vyroby je lze rozdélit na dvé zakladni skupiny. A to lisované a svafované lisované
rosty. V nabidce je nespocet moznych rozmért rosti a také mnoho moznosti vyuziti téchto
vyrobk. [11.]

2.2 Predstaveni vyrobki
Jedna se o kovové rosty, které rozdélujeme podle vyroby na dvé skupiny:

e Skupina PROFIX
o Vyroba téchto rostd je slozena ze dvou operaci (vrtani a montaz), nejprve se
musi do roStu vyvrtat diry a poté do nich musi byt vsazena ty¢ovina.
o Vyrobky skupiny PROFIX (na obrazku 1 mizete vidét vyrobek PROFIX ve
skladu spolecnosti MEA) délime jesteé podle pfipustného zatiZeni, a to na:
= Lehké
= Té&zké
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Obr. 2-1 Vyrobky PROFIX

e Skupina CLIPFIX
o U této skupiny vyrobkd nedochazi k vyrob¢, ale pouze k montazi, kdy se
K rostu pomoci $roubu pfipevni plastovy vyrobek. (tento produkt mizete vidét
na obrazcich 2 a 3).
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Obr. 2-3 Vyrobky CLIPFIX nerez
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3 Analyza kapacit a hmotnych toku

V této kapitole se zabyvadm propocty souvisejici s vyrobky PROFIX a CLIPFIX.
Zjisténé udaje budou v praci dale pouzity (napt. pti navrhu zptisobu zasobovani).

3.1 Analyza vyrobki PROFIX

V této Casti jsem provedl vypocet ¢ast vyroby z ¢asové normy stanovené pro 100 ks.
Casové normy vyroby vyrobkt jsou v podniku stanoveny na 100 ks. Analyzoval jsem &as
vyroby na jeden kus pro vSechny typy vyrobku, dale pocet vyrobenych kusii za hodinu a
sménu. Veskeré propocty s konkrétnimi udaji jsou uvedeny v tabulkéch nize.

CAS vyroby - norma pro 100 ks

lehky 2 | hod 120 | min

tézky 2,5 | hod 150 | min
Tab. 3-1 Norma pro 100 ks

CAS vyroby - 1 ks

lehky 1,2 | min 72 |s
tézky 1,50 | min 90 (s
Tab. 3-2 Cas vyroby

Pocet kust vyrobenych za hodinu | Pocet vyrobenych kusi za sménu
lehky 50 ks lehky 400 ks
tézky 40 ks tézky 320 ks

Tab. 3-3 Pocet vyrobenych kusii za hodinu a sménu

Poté jsem provedl vypocet naplné 1 palety a soucasné jsem vypocital pocet
vyrobenych palet za sménu. V podniku se pracuje v jednosménném provozu (8 hodin). Tyto
vypocty byly provedeny pro oba typy vyrobkd (PROFIX — lehky, PROFIX — tézky) a
vypoctené hodnoty jsou zobrazeny v tabulkach nize. Tabulky obsahuji materialové Cislo
vyrobku, oznaceni materialu, pocet kusil na paleté a jednotlivé vypoctené Casy.

V nize uvedenych tabulkach jsem zjistil nejdelsi a nejkratsi dobu naplnéni palety u
obou skupin vyrobki. Cas naplnéni jedné palety u vyrobkii PROFIX — lehky je pfiblizné 4
hodiny (244,8 minuty) pii 204 kusech vyrobkul na paleté.

Nejkratsi ¢as pro vyhotoveni plné palety u vyrobku PROFIX - té¢Zky je 45 minut, kde
paleta obsahuje 30 kusii vyrobkll. Nejdelsi ¢as naplnéni palety je 2,6 hodiny (156 minut) pii
mnozstvi 104 kusti vyrobkt na paleté.
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o CAs CAs Mnozstvi
PROFIX '\In(::zs;‘: naplné 1 [ ndplné 1 | paletzal
lehky paleté palety palety sménu
[min] [hod] (8 h)
MEADRAIN 1000 GUSSROST D400
010152521 0,5M PROFIX 204 244,8 4,08 1,96
010152525 | EADRAIN 1000 GuRo Move-D- 204 244.8 4,08 1,96
0,5M PX
MEADRAIN 1000 GUSSROST E600
010152523 0,5M PROFIX 204 244,8 4,08 1,96
MEADRAIN 1000 GUSSROST F900
010153095 0,5M PROFIX 204 244,8 4,08 1,96
Tab. 3-4 PROFIX lehky - propoéty
o CAs CAs Mnozstvi
PROFIX Mn03stw naplné 1 | naplné 1 | paletzal
$3kv kustl na let let v
tézky paleté palety palety sménu
[min] [hod] (8 h)
MEADRAIN 1500 GUSSROST C250
010153153 0,5M PROFIX 104 156,0 2,60 3,08
MEADRAIN 1500 GUSSR. GESCHL.
010153157 D400 PROFIX 104 156,0 2,60 3,08
MEADRAIN 1500 GUSSROST D400
104
010153155 0,5M PROFIX 0 156,0 2,60 3,08
010152547 MEADRAIN 1500 ADA LaGuRo-E- 104 156,0 2,60 3,08
0,5M PX
MEADRAIN 1500 GUSSROST F900
104
010151171 0,5M PROFIX 0 156,0 2,60 3,08
MEADRAIN 2000 GUSSROST C250
4
010153561 PROFIX 0,5M 5 81,0 1,35 5,93
MEADRAIN 2000 EN GussR. D400
4
010153563 0,5M PROFIX 5 81,0 1,35 5,93
MEADRAIN TOP 2000 Profixrost
4
010154126 L=50 EG00 5 81,0 1,35 5,93
MEADRAIN 2000 ADA LaGuRo-E-
010152549 0,5M PX 54 81,0 1,35 5,93
MEADRAIN 2000 GUSSROST F900
010154239 0,5M PROFIX 54 81,0 1,35 5,93
MEADRAIN 3000 GUSSROST C250
010153585 0,5M PROFIX 30 45,0 0,75 10,67
010153587 MEADRAIN 3000 GES'CHL. GU.RO. 30 45,0 0,75 10,67
D400 Profix
MEADRAIN 3000 GUSSR. D400
010153589 0,5M PROFIX 30 45,0 0,75 10,67

Tab. 3-5 PROFIX téZky - propocty
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3.1.1 PROFIX lehky
V nize uvedenych tabulkach se nachazi rozpis vyroby pro vyrobky typu PROFIX

lehky. Jedna se o sledované obdobi od Cervna do fijna roku 2014. Data v tabulkach jsou
fazeny podle dnil vyroby, dale obsahuji materidlové Cislo vyrobku, pocet kusii na paleté
(loznost vyrobku), pocet vyrobenych palet pro kazdy vyrobek za den a v poslednim sloupci se
nachdzi celkovy pocet vyrobenych palet za den. Kazda tabulka odpovida jednotlivému mésici
ze sledovaného obdobi.

Cerven 2014
V tomto mésici bylo vyrobeno celkem 20 palet. Za jeden den vyroby byly vyrobeny
nejvice 3 palety.

Datum Cislo Pofet Pocet Poéet palet
vyroby vyrobku kusd nva vyrobenych palet zaden
paleté

05.06.2014 10152523 204 1,0 3
05.06.2014 10152523 204 2,0

12.06.2014 10152521 204 1,0 1
13.06.2014 10152521 204 1,0 3
13.06.2014 10152521 204 2,0

18.06.2014 10152523 204 1,0

18.06.2014 10152523 204 1,0 3
18.06.2014 10152523 204 1,0

20.06.2014 10152521 204 1,0

23.06.2014 10152523 204 1,0

24.06.2014 10152523 204 1,0 13
24.06.2014 10152523 204 0,3

25.06.2014 10152521 204 1,0

25.06.2014 10152521 204 1,0 3
25.06.2014 10152521 204 1,0

27.06.2014 10152521 204 1,0 3
27.06.2014 10152521 204 2,0

Tab. 3-6 PROFIX lehky — pocet vyrobenych palet ¢erven 2014
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Cervenec 2014

V mésici ¢ervenci bylo vyrobeno celkem 22 palet. Za jeden den vyroby byly vyrobeny

maximaln¢ 4 palety.

Pavel Vranek

Datum Cislo Pooéet Poiet Pocet palet
vyroby vyrobku kusd nva vyrobenych palet zaden
paleté

02.07.2014 10152523 204 1,0 1
03.07.2014 10152523 204 2,0 2
10.07.2014 10152523 204 2,0 2
11.07.2014 10152523 204 2,0 2
15.07.2014 10152521 204 4,0 4
16.07.2014 10153095 204 0,2 1
16.07.2014 10153095 204 0,2

18.07.2014 10152521 204 1,0 1
21.07.2014 10152521 204 1,0

21.07.2014 10152521 204 1,0 2,6
21.07.2014 10152521 204 0,6

22.07.2014 10153095 204 1,0 5
22.07.2014 10153095 204 1,0

23.07.2014 10153095 204 1,0 1
26.07.2014 10153095 204 0,3 2.0
26.07.2014 10153095 204 1,7

28.07.2014 10153095 204 0,9 1

Srpen 2014

V srpnu bylo vyrobeno celkem 11 palet. Maximalni pocet vyrobenych palet za jeden
den (sménu) jsou 3 palety.

Tab. 3-7 PROFIX lehky — pocet vyrobenych palet Eervenec 2014

Datum Cislo POEEt Poiet Pocet palet
vyroby vyrobku kust nva vyrobenych palet zaden
paleté
18.08.2014 10153095 204 1,0 1
22.08.2014 10152521 204 2,0 2
23.08.2014 10152521 204 1,8 2,0
23.08.2014 10152521 204 0,2
26.08.2014 10153095 204 1,0 1
27.08.2014 10152521 204 1,0
28.08.2014 10152521 204 1,0
29.08.2014 10152521 204 1,0
29.08.2014 10152521 204 0,4 2,4
29.08.2014 10152521 204 1,0

Tab. 3-8 PROFIX lehky — pocet vyrobenych palet srpen 2014
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V zafi bylo vyrobeno celkem 5 palet. Za jednu sménu byly vyrobeny maximalné 2

palety.
Datum Cislo Pofet Pocet Pocet palet
vyroby vyrobku kusd nva vyrobenych palet zaden
paleté
27.09.2014 10152521 204 1,0 1
29.09.2014 10152521 204 1,7 2.0
29.09.2014 10152521 204 0,3
30.09.2014 10152521 204 0,0
30.09.2014 10152521 204 1,7 2,0
30.09.2014 10152521 204 0,3

Tab. 3-9 PROFIX lehky — pocet vyrobenych palet zaii 2014

Rijen 2014
Posledni mésic sledovaného obdobi (fijen 2014) byl nejvice vyrobné vytizen. Bylo zde
vyrobeno celkem 37 palet. Za jednu sménu (vyrobni den) byly maximalné vyrobeny 4 palety.

Podrobny rozpis vyrobenych palet je zobrazen v tabulkach nize.

Datum Cislo Po:':et Pocet Pocet palet
vyroby vyrobku kusd nva vyrobenych palet zaden
paleté

01.10.2014 10152521 204 0,1

01.10.2014 10152523 204 0,3 24
01.10.2014 10152523 204 1,7

01.10.2014 10152523 204 0,3

02.10.2014 10152523 204 1,7 2.0
02.10.2014 10152523 204 0,3

03.10.2014 10152523 204 1,7 2
06.10.2014 10152521 204 1,8 2,0
06.10.2014 10152521 204 0,2

09.10.2014 10152521 204 1,0

09.10.2014 10152521 204 0,9 2,5
09.10.2014 10152521 204 0,6

10.10.2014 10152525 204 0,5

10.10.2014 10152525 204 0,2 1,0
10.10.2014 10152525 204 0,2

16.10.2014 10152521 204 1,0

16.10.2014 10152521 204 1,0 3,0
16.10.2014 10152765 200 0,1

16.10.2014 10152765 200 0,9

22.10.2014 10152525 204 1,0 1
23.10.2014 10152525 204 0,2 2,0
23.10.2014 10152525 204 1,8

Tab. 3-10 PROFIX lehky — pocet vyrobenych palet Fijen 2014
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Datum Cislo Pof:et Pocet Pocet palet
vyroby vyrobku kusd nva vyrobenych palet zaden
paleté
24.10.2014 10152521 204 0,5
24.10.2014 10152521 204 0,1
24.10.2014 10152521 204 0,5
24.10.2014 10152521 204 0,5 3,0
24.10.2014 10152521 204 0,5
24.10.2014 10152521 204 0,5
24.10.2014 10152521 204 0,5
27.10.2014 10152525 204 1,0 2,2
27.10.2014 10152523 204 1,2
29.10.2014 10153095 204 1,5
29.10.2014 10153095 204 1,5 3,5
29.10.2014 10151172 200 0,5
30.10.2014 10153095 204 1,7
30.10.2014 10153095 204 0,3 36
30.10.2014 10151172 200 1,3
30.10.2014 10151172 200 0,3
31.10.2014 10151172 200 0,3
31.10.2014 10151172 200 1,3 3,6
31.10.2014 10153095 204 1,8
31.10.2014 10153095 204 0,2

Tab. 3-11 PROFIX lehky — pocet vyrobenych palet ¥ijen 2014
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3.1.2 PROFIX tézky
U vyrobkt typu PROFIX tézky byly vytvotfeny typoveé shodné tabulky jako u vyrobku

typu PROFIX lehky. V uvedenych tabulkach se nachézi rozpis vyroby pro vyrobky typu
PROFIX tézky. Jedna se o sledované obdobi od ¢ervna do fijna roku 2014. Data v tabulkach
jsou fazeny podle dnti vyroby, dale obsahuji materialové ¢islo vyrobku, pocet kust na paleté
(loznost vyrobku), pocet vyrobenych palet pro kazdy vyrobek za den a v poslednim sloupci se
nachdazi celkovy pocet vyrobenych palet za den.

Cerven 2014
V meésici ¢ervnu bylo vyrobeno celkem 63 palet. Za jednu sménu (vyrobni den) bylo
maximalné vyrobeno 14 palet. Podrobny rozpis vyrobenych palet je zobrazen v tabulce nize.

Datum Cislo Pocet kusti Poéet’ Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet

06.06.2014 10151171 104 2,0 2
09.06.2014 10151171 104 2,0 2
12.06.2014 10151171 104 2,0 2
13.06.2014 10151171 104 3,0 3
16.06.2014 10153589 30 5,0

16.06.2014 10153589 30 4,0 9
19.06.2014 10153589 30 1,0

19.06.2014 10151171 104 2,0 7
19.06.2014 10151171 104 4,0

20.06.2014 10151171 104 1,0

20.06.2014 10151171 104 2,0

20.06.2014 10151171 104 2,0

20.06.2014 10153563 54 2,0

20.06.2014 10153563 54 1,0 14,0
20.06.2014 10153563 54 1,0

20.06.2014 10153155 104 3,0

20.06.2014 10153155 104 2,0

23.06.2014 10153563 54 1,0

23.06.2014 10153563 54 5,0 6
24.06.2014 10151171 104 2,0

24.06.2014 10151171 104 3,0

24.06.2014 10151171 104 1,0 8,0
24.06.2014 10151171 104 1,0

24.06.2014 10151171 104 1,0

25.06.2014 10151171 104 1,0

27.06.2014 10151171 104 1,0

30.06.2014 10153563 54 2,0

30.06.2014 10151171 104 5,0 8
30.06.2014 10151171 104 1,0

Tab. 3-12 PROFIX téZky — pocet vyrobenych palet ¢erven 2014
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Cervenec 2014

Celkové mnozstvi vyrobenych palet za mésic ¢ervenec je 72 palet. Tento mésic byl
spole¢né s fijnem nejsilnéjSimi mésici ze sledovaného obdobi. Za jednu sménu (vyrobni den)
bylo maximalné vyrobeno 14 palet. Detailni rozbor dnti je vyobrazen v uvedené tabulce nize.

Datum Cislo Pocet kust Po(:et' Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet

01.07.2014 10153563 54 2,0

01.07.2014 10153589 30 1,0 8.0
01.07.2014 10153589 30 3,0 ’
01.07.2014 10153589 30 2,0

02.07.2014 10153589 30 8,0 8
03.07.2014 10151171 104 2,0 3
03.07.2014 10151171 104 1,0

04.07.2014 10153155 104 1,0

04.07.2014 10153155 104 1,0

04.07.2014 10153155 104 2,0 13,0
04.07.2014 10154239 54 1,0

04.07.2014 10154239 54 8,0

07.07.2014 10154239 54 2,0 2
08.07.2014 10154239 54 6,0

08.07.2014 10154239 54 1,0 13,5
08.07.2014 10154239 54 0,5

08.07.2014 10154126 54 6,0

09.07.2014 10153563 54 4,0 4
11.07.2014 10153155 104 2,0

11.07.2014 10153155 104 1,0 3
14.07.2014 10153155 104 0,9

14.07.2014 10153155 104 2,0 3
15.07.2014 10151171 104 2,0

15.07.2014 10151171 104 2,0 4
16.07.2014 10151171 104 4,0 6
16.07.2014 10153155 104 2,0

21.07.2014 10153155 104 2,0 2
22.07.2014 10153155 104 2,0 2

Tab. 3-13 PROFIX tézky — pocet vyrobenych palet ¢ervenec 2014
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Srpen 2014
Srpen 2014 byl nejslabsim mésicem sledovaného obdobi. Za tento meésic bylo
vyrobeno 27 palet. Za jeden den byly vyrobeny maximalné 4 palety.

Datum Cislo Pocet kust Poéet’ Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet

06.08.2014 10153155 104 2,0 2
07.08.2014 10153155 104 2,0 2
09.08.2014 10153155 104 3,0 3
08.08.2014 10153155 104 3,0 3
11.08.2014 10153155 104 0,7 1
12.08.2014 10153587 30 3,0 4
12.08.2014 10153587 30 1,0

13.08.2014 10153587 30 0,9 1
16.08.2014 10153155 104 1,0

16.08.2014 10153155 104 1,0 2
26.08.2014 10153155 104 1,0

26.08.2014 10153155 104 1,0 2
27.08.2014 10153155 104 1,0 1
28.08.2014 10153155 104 2,0 2
29.08.2014 10153155 104 0,8

29.08.2014 10153155 104 1,0 2,8
29.08.2014 10153155 104 1,0

30.08.2014 10153153 104 1,0 1

Zari 2014

V tomto mésici bylo vyrobeno celkem 51 palet. Za jednu sménu (vyrobni den) bylo
maximalné vyrobeno 5 palet. Podrobny rozpis vyrobenych palet je zobrazen v tabulkach nize.

Tab. 3-14 PROFIX téZky — pocet vyrobenych palet srpen 2014

Datum Cislo Poéet kusti Poéet’ Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet
01.09.2014 10153153 104 2,0 2
03.09.2014 10153153 104 2,5 3
05.09.2014 10154126 54 3,0 3
09.09.2014 10154126 54 1,0
09.09.2014 10154126 54 1,0 3
09.09.2014 10154126 54 1,0
10.09.2014 10154126 54 3,0 3
11.09.2014 10154126 54 3,0 4
11.09.2014 10152549 54 1,0
12.09.2014 10152549 54 2,0 2
15.09.2014 10152549 54 2,0 2

Tab. 3-15 PROFIX téZky — pocet vyrobenych palet za¥i 2014
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Datum Cislo Poéet kusti Poc“:et’ Poiet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet
16.09.2014 10152549 54 2,0
16.09.2014 10152549 54 1,0 3
17.09.2014 10152549 54 2,0
17.09.2014 10152549 54 0,4 5
17.09.2014 10152549 54 1,0
17.09.2014 10152549 54 1,0
18.09.2014 10154126 54 1,0 1
19.09.2014 10151171 104 2,0 2
22.09.2014 10151171 104 2,0 2
23.09.2014 10151171 104 2,0 2
24.09.2014 10151171 104 2,0 2
25.09.2014 10151171 104 2,0 2
26.09.2014 10152547 104 1,0
26.09.2014 10152547 104 2,0 3
27.09.2014 10152547 104 2,0
27.09.2014 10152547 104 1,0 3
29.09.2014 10152547 104 2,0 2
30.09.2014 10152547 104 2,0 2

Tab. 3-16 PROFIX téZky — pocet vyrobenych palet zafi 2014
Rijen 2014
V poslednim sledovaném meésici bylo vyrobeno celkem 72 palet. Tento mésic byl

spole¢né s cervencem nejsilngjsimi mésici ze sledovaného obdobi, kde bylo vyrobeno nejvice
palet. Za jednu sménu (vyrobni den) bylo maximalné vyrobeno 13 palet. Podrobny rozpis

vyrobenych palet je zobrazen v tabulkach nize.

Datum Cislo Poéet kusti Poéet’ Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet
01.10.2014 10152547 104 1,4 2
02.10.2014 10151171 104 1,0 1
03.10.2014 10154126 54 4,0 4
06.10.2014 10153155 104 2,0
06.10.2014 10153155 104 0,6 3
08.10.2014 10153155 104 2,7
08.10.2014 10153155 104 1,7 >0
09.10.2014 10153155 104 2,7 3
09.10.2014 10153155 104 0,3
10.10.2014 10153155 104 2,0 2
11.10.2014 10153155 104 1,0 )
11.10.2014 10153155 104 1,0
13.10.2014 10153155 104 2,0 2

Tab. 3-17 PROFIX tézky — pocet vyrobenych palet Fijen 2014
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Datum Cislo Poéet kusti Poc“:et’ Poiet palet
vyroby vyrobku na paleté vyrobenych zaden
palet

14.10.2014 10153563 54 5,0 5
15.10.2014 10153563 54 4,1 4
16.10.2014 10153563 54 4,1 4
17.10.2014 10153563 54 4,0 4
20.10.2014 10153563 54 3,3

20.10.2014 10153563 54 4,5 8
21.10.2014 10153563 54 1,4 2
22.10.2014 10153153 104 0,2

22.10.2014 10153153 104 2,8 3
23.10.2014 10153153 104 2,3

23.10.2014 10153153 104 2,7 >
24.10.2014 10153153 104 2,0

24.10.2014 10153561 54 1,0

24.10.2014 10153561 54 0,9

24.10.2014 | 10153561 54 0,5 124
24.10.2014 10153561 54 4,0

24.10.2014 10153561 54 4,0

Tab. 3-18 PROFIX téZky — pocet vyrobenych palet Fijen 2014
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3.1.3 Shrnuti zjisSténych hodnot

V této tabulce jsem se zaméfil na vypocet primérného mnozstvi vyrobenych palet za
den z objednavek, které byly realizovany v obdobi od ¢ervna 2014 do fijna 2014. V tabulce je
zachycen pocet pracovnich dni v jednotlivych mésicich a celkovy pocet palet vyrobenych za
piislusny mésic. Z téchto hodnot byl stanoven primérny pocet palet na den (zaokrouhleno na
celé palety — v tabulce zlut¢ podbarveno). Opét byl vypocet realizovan pro obé skupiny
vyrobkit PROFIX — lehky a PROFIX — t&7ky.

PROFIX lehky
Cerven
Pocet vyrobenych palet za mésic 20
Pocet pracovnich dni za mésic 9
Primérny pocet palet vyrobenych za den 2,2 3
Cervenec
Pocet vyrobenych palet za mésic 22
Pocet pracovnich dni za mésic 12
Prdmérny pocet palet vyrobenych za den 1,8 2
Srpen
Pocet vyrobenych palet za mésic 11
Pocet pracovnich dni za mésic 7
Primérny pocet palet vyrobenych za den 1,6 2
Zari
Pocet vyrobenych palet za mésic 5
Pocet pracovnich dni za mésic 3
Pramérny pocet palet vyrobenych za den 1,7 2
Rijen
Pocet vyrobenych palet za mésic 37
Pocet pracovnich dni za mésic 14
Pramérny pocet palet vyrobenych za den 2,6 3

Tab. 3-19 PROFIX lehky - shrnuti
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PROFIX tézky
Cerven
Pocet vyrobenych palet za mésic 63
Pocet pracovnich dni za mésic 12
Primérny pocet palet vyrobenych za den 5,3 6
Cervenec
Pocet vyrobenych palet za mésic 72
Pocet pracovnich dni za mésic 13
Pramérny pocet palet vyrobenych za den 5,5 6
Srpen
Pocet vyrobenych palet za mésic 27
Pocet pracovnich dni za mésic 13
Pramérny pocet palet vyrobenych za den 2,1 3
Zari
Pocet vyrobenych palet za mésic 51
Pocet pracovnich dni za mésic 20
Pramérny pocet palet vyrobenych za den 2,6 3
Rijen
Pocet vyrobenych palet za mésic 72
Pocet pracovnich dni za mésic 18
Prdmérny pocet palet vyrobenych za den 4,0 4

Tab. 3-20 PROFIX téZky - shrnuti

Z vyse uvedenych dat vyplivd, ze primérné¢ za 1 sménu se ndm ve skladu mohou
shromazdit maximaln¢ 3 palety vyrobkl typu PROFIX lehky a zaroven 6 palet vyrobku typu
PROFIX tézky. Z ¢ehoz vyplyva, ze ve skladu bude 9 palet pfipravenych pro expedici, za
predpokladu, Ze by ob¢ pracovisté vyrabeli soucasng.

Nejvétsi mnozstvi palet za sménu, resp. den, ve sledovaném obdobi (od ¢ervna 2014 do
fijna 2014) je dle zakéazek 14 palet vyrobkti PROFIX tézky a 4 palety vyrobki typu PROFIX
lehky.
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3.2 Analyza vyrobki CLIPFIX

Déle jsem se zaméfil na vyrobky CLIPFIX, kde jsem provedl stejny postup vypoctu
jako u vyrobki PROFIX. Zde jsem realizoval vypocet ¢ast vyroby z ¢asové normy stanovené
pro 100 ks. Analyzoval jsem Cas vyroby na jeden kus pro vSechny typy vyrobki, dale pocet
vyrobenych kusti za hodinu a sménu.

CAS vyroby - norma pro 100 ks

CLIPFIX | 161|hod | 966
Tab. 3-21 CLIPFIX - ¢asova norma

min

CAS vyroby - 1 ks

CLIPFIX | 097|mn | s58]s
Tab. 3-22 CLIPFIX — ¢as vyroby

Pocet kusa vyrobenych za hodinu 60 ks

Poéet kusi vyrobenych za sménu 475 ks
Tab. 3-23 Pocet vyrobenych kusii za hodinu a sménu

V nize uvedenych tabulkdch jsem provedl vypocet napln€¢ 1 palety a soucasn¢ jsem
vypocital poéet vyrobenych palet za sménu, respektive za 8 hodin prace. V podniku se pracuje
V jednosménném provozu (8 hodin). Tyto vypocty byly provedeny pro vSechny druhy
vyrobkli CLIPFIX a vypoctené hodnoty jsou zobrazeny v tabulkach niZe. Tabulky obsahuji
materidlové ¢islo vyrobku, pocet kusli na paleté a jednotlivé vypoctené Casy.

Mnozstvi ,CAS . S:AS . | Mnoistvi palet | Mnozstvi palet
CLIPFIX nerez | kusd na naplné naplné za 1 sménu (8h) | za 1 sménu (8h)
paleté 1 pa!ety 1 palety 1 pracovnik 2 pracovnici
[min] [hod]

010152204 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152209 300 289,8 4,83 1,7 3,3
010152103 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152108 300 289,8 4,83 1,7 3,3
010152316 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152318 300 289,8 4,83 1,7 3,3
010152604 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152609 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152714 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152719 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152804 144 139,1 2,32 3,5 6,9
010152802 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010152726 216 208,7 3,48 2,3 4,6
010152724 150 144,9 2,42 3,3 6,6

Tab. 3-24 CLIPFIX — propodty
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Mno?stvi néﬁﬁsé 1 néﬁf:é 1 Mnoistvvi palet Mnoistvvi palet
CLIPFIX nerez kuslu na palety palety za 1sménu (’8 h)|za 1 sménu f8-h)
palete [min] [hod] 1 pracovnik 2 pracovnici
010712702 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152326 300 289,8 4,83 1,7 3,3
010152324 150 144,9 2,42 3,3 6,6
010152753 300 289,8 4,83 1,7 3,3
010152751 150 144,9 2,42 3,3 6,6
Tab. 3-25 CLIPFIX - propoéty
Mnozstvi ,C'IASV 1 ,C'IL\SV 1 Mnoizstvi palet | Mnozstvi palet
CLIPFIX litina | kusu na n::IZtey n:;::y za 1 sménu (8h) | za 1 sménu (8h)
paleté [min] [hod] 1 pracovnik 2 pracovnici

010152403 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010152405 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010712672 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010152613 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010712674 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010152720 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010152763 204 197,1 3,28 2,4 4,9
010152543 204 197,1 3,28 2,4 4,9

Tab. 3-26 CLIPFIX - propoéty

U vyrobkii CLIPFIX, z vySe uvedenych informaci vyplivd, Ze za 1 sménu se ndm ve
skladu mize nahromadit maximaln¢ 7 palet, za pfedpokladu, ze bychom vyrabéli pouze stejny
vyrobek. Dale jsem zjistil nejdelS$i a nejkrat§i dobu naplnéni palety. Nejkrat$i ¢as pro
vyhotoveni plné palety je 139,1 minuty (2,32 hodiny), kde paleta obsahuje 144 kust hotovych
vyrobkil. Nejdéle trva naplnit paletu s poétem 300 kustl. Cas naplnéni této palety je 289,8
minuty (pfiblizné 5 hodin).

3.21 CLIPFIX
U vyrobkil typu CLIPFIX byly vytvoreny tabulky, ve kterych se nachazi rozpis vyroby

ve sledovaném obdobi od ¢ervna do tijna roku 2014. Opét jsou data v tabulkach fazeny podle
dnti vyroby, materialového Cisla vyrobku, poctu kusii na paleté (loznost vyrobku), poctu
vyrobenych palet pro kazdy vyrobek za den a v poslednim sloupci tabulky se nachazi celkovy
pocet vyrobenych palet za den.
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Cerven 2014

Celkové mnozstvi vyrobenych palet za mésic Cerven je 66 palet. V tomto mésici bylo
vyrobeno nejméné palet ze sledovaného obdobi. Za jednu sménu (vyrobni den) bylo
maximaln¢ vyrobeno 9 palet. Detailni rozbor dnti je vyobrazen v uvedené tabulce nize.

Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

02.06.2014 10152316 150 0,96

02.06.2014 10152403 204 1,00

02.06.2014 10152720 204 1,00 6,2
02.06.2014 10152405 204 3,00

02.06.2014 10152405 204 0,25

03.06.2014 10152316 150 1,00 1,0
04.06.2014 10152316 150 2,00

04.06.2014 10152316 150 1,00 3,0
05.06.2014 10152403 204 3,00

05.06.2014 10152403 204 1,00 %0
06.06.2014 10152403 204 1,00 1,0
09.06.2014 10152316 150 5,00 8.0
09.06.2014 10152403 204 3,00 ’
10.06.2014 10152403 204 4,00 4,0
11.06.2014 10152403 204 6,00 70
11.06.2014 10152719 150 1,00 ’
12.06.2014 10152403 204 2,00 2,0
16.06.2014 10152316 150 5,00

16.06.2014 10152318 300 0,78 88
16.06.2014 10712674 204 0,03 ’
16.06.2014 10152103 150 3,00

17.06.2014 10152103 150 3,00 37
17.06.2014 10152103 150 0,67 ’
18.06.2014 10152720 204 0,19

18.06.2014 10152604 150 2,67 3,2
18.06.2014 10152604 150 0,33

19.06.2014 10152720 204 1,00 20
19.06.2014 10152613 204 1,00 ’
24.06.2014 10152405 204 1,00

24.06.2014 10152316 150 0,51 1,9
24.06.2014 10152604 150 0,36

25.06.2014 10152604 150 1,00 1,0
26.06.2014 10152726 216 2,00 2,0
27.06.2014 10152726 216 1,00 1,0
30.06.2014 10152751 150 0,20 12
30.06.2014 10152604 150 1,00 ’
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Cervenec 2014

V tomto mésici (Cervenec 2014) bylo vyrobeno 68 palet. Za jednu sménu (vyrobni
den) bylo maximalné vyrobeno 9 palet. Podrobny rozpis vyrobenych palet je zobrazen v nize
uvedenych tabulkach.

Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

02.07.2014 10152403 204 2,00

02.07.2014 10152726 216 1,00 5,0
02.07.2014 10152403 204 2,00

03.07.2014 10152403 204 1,00 3.0
03.07.2014 | 10152403 204 2,00 ’
07.07.2014 10712672 204 2,00

07.07.2014 10712672 204 1,00

07.07.2014 10712672 204 2,00 9,0
07.07.2014 10152405 204 3,00

07.07.2014 10152405 204 1,00

09.07.2014 10152405 204 1,00 1,0
14.07.2014 10152405 204 1,67

14.07.2014 10152405 204 1,67 5,0
14.07.2014 10152405 204 1,67

15.07.2014 10152405 204 1,00 4.0
15.07.2014 10152405 204 3,00 ’
16.07.2014 10152405 204 0,50 1.0
16.07.2014 10152405 204 0,50 ’
21.07.2014 10152103 150 1,50

21.07.2014 10152103 150 1,50 3.0
22.07.2014 10152103 150 4,67

22.07.2014 10152318 300 1,00 >7
23.07.2014 10152403 204 2,00

23.07.2014 10152403 204 2,00 5,0
23.07.2014 10152403 204 1,00

26.07.2014 10152316 150 2,00 2,0
29.07.2014 10152403 204 1,00

29.07.2014 10152403 204 1,00

29.07.2014 10152316 150 1,00 5,6
29.07.2014 10152316 150 0,60

29.07.2014 10152316 150 2,00

30.07.2014 10152403 204 1,27

30.07.2014 10152403 204 2,21

30.07.2014 10152403 204 1,00 8,0
30.07.2014 10152403 204 1,27

30.07.2014 10152403 204 2,21

Tab. 3-28 CLIPFIX — pocet vyrobenych palet ¢ervenec 2014
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Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden
31.07.2014 10712672 204 0,25
31.07.2014 10712672 204 0,53
31.07.2014 10712672 204 2,21
31.07.2014 10712672 204 0,79 7.0
31.07.2014 10712672 204 1,23
31.07.2014 10152403 204 2,04

Tab. 3-29 CLIPFIX — pocet vyrobenych palet ¢ervenec 2014

Srpen 2014

Celkové mnozstvi vyrobenych palet za mésic srpen je 68 palet, coz je stejné mnozstvi
jako v pfedchozim mésici. Za vyrobni den bylo maximaln¢ vyrobeno 7 palet. Detailni rozbor
dnti je vyobrazen v uvedené tabulce nize.

Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

04.08.2014 10152316 150 0,04 10
04.08.2014 10152316 150 0,11 ’
05.08.2014 10152103 150 3,00 3,0
06.08.2014 10152103 150 3,00 3,0
07.08.2014 10152609 150 0,82

07.08.2014 10152103 150 1,00 2,8
07.08.2014 10152714 150 1,00

08.08.2014 10152103 150 1,00

08.08.2014 10152103 150 1,00 37
08.08.2014 10152103 150 1,00 ’
08.08.2014 10152324 150 0,67

09.08.2014 10712674 204 2,00 2,0
11.08.2014 10712674 204 1,00 1,0
12.08.2014 10712674 204 0,23 22
12.08.2014 10152726 216 2,00 ’
13.08.2014 10152324 150 1,00 20
13.08.2014 10152316 150 1,00 ’
14.08.2014 10152316 150 2,00

14.08.2014 10152316 150 1,33

14.08.2014 10152316 150 2,67

14.08.2014 10152751 150 0,13 63
14.08.2014 10152108 300 0,02

14.08.2014 10152108 300 0,17

15.08.2014 10152316 150 2,00 40
15.08.2014 10152316 150 2,00 ’
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Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

16.08.2014 10152316 150 1,00

16.08.2014 10152316 150 1,00

16.08.2014 10152316 150 1,00 5,0
16.08.2014 10152316 150 1,00

16.08.2014 10152714 150 1,00

18.08.2014 10152403 204 1,47

18.08.2014 10152316 150 0,81 3.6
18.08.2014 10152316 150 1,00 ’
18.08.2014 10152108 300 0,33

20.08.2014 10152403 204 1,76 1,8
21.08.2014 10152403 204 1,76 1,8
22.08.2014 10152403 204 0,98 2.0
22.08.2014 10152403 204 0,98

23.08.2014 10152403 204 1,52

23.08.2014 10152403 204 1,52

23.08.2014 10152403 204 2,00 7.0
23.08.2014 10152403 204 2,00

26.08.2014 10152604 150 1,00 1,0
28.08.2014 10152103 150 1,00 2.0
28.08.2014 10152103 150 1,00

29.08.2014 10152103 150 1,00

29.08.2014 10152103 150 1,00 3,0
29.08.2014 10152103 150 1,00

30.08.2014 10152103 150 1,00

30.08.2014 10152103 150 1,00 4.0
30.08.2014 10152103 150 1,00 ’
30.08.2014 10152103 150 1,00

Tab. 3-31 CLIPFIX — pocet vyrobenych palet srpen 2014
Zari 2014
Celkové mnozstvi vyrobenych palet za mésic zafi je 119 palet. Tento mésic byl

nejsilnéj$im mésicem ze sledovaného obdobi. Za jednu sménu (vyrobni den) bylo maximalné
vyrobeno 13 palet. Podrobny rozbor vsech dnu je vyobrazen v niZe uvedené tabulce.

Datum Cislo Pocet kush | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden
01.09.2014 10152103 150 1,00 30
01.09.2014 10712674 204 2,00 ’
02.09.2014 10712674 204 1,50
02.09.2014 10712674 204 1,50
02.09.2014 10152405 204 1,00 6,0
02.09.2014 10152405 204 1,00
02.09.2014 10152405 204 1,00
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Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

03.09.2014 10152405 204 3,50 70
03.09.2014 10152405 204 3,50 ’
08.09.2014 10152316 150 1,00 1,0
09.09.2014 10152403 204 1,00

09.09.2014 10152403 204 1,00 5,0
09.09.2014 10152316 150 3,00

10.09.2014 10152316 150 3,00

10.09.2014 10152316 150 1,00 6,0
10.09.2014 10152403 204 2,00

11.09.2014 10152316 150 2,00

11.09.2014 10152403 204 2,00

11.09.2014 10152719 150 0,67 7,0
11.09.2014 10152753 300 0,03

11.09.2014 10152316 150 1,00

12.09.2014 10152316 150 1,00

12.09.2014 10152724 150 2,88

12.09.2014 10152403 204 1,00

12.09.2014 10152403 204 2,00

12.09.2014 10152403 204 1,00 12,4
12.09.2014 10152403 204 2,00

12.09.2014 10152604 150 2,00

12.09.2014 10152604 150 0,49

15.09.2014 10712672 204 2,00

15.09.2014 10712672 204 2,00 5,0
15.09.2014 10712672 204 1,00

16.09.2014 10712672 204 2,00

16.09.2014 10712672 204 2,00 4,4
16.09.2014 10712672 204 0,41

17.09.2014 10152316 150 2,00

17.09.2014 10152316 150 2,00 6,0
17.09.2014 10152403 204 2,00

18.09.2014 10152316 150 2,00 23
18.09.2014 10152209 300 0,33 ’
19.09.2014 10152316 150 2,00

19.09.2014 10152316 150 0,99

19.09.2014 10152403 204 1,00

19.09.2014 10712672 204 2,00 9.1
19.09.2014 10712672 204 1,00 ’
19.09.2014 10712672 204 0,52

19.09.2014 10712674 204 0,58

19.09.2014 10712674 204 1,00
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Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

22.09.2014 10152726 216 1,00

22.09.2014 10152726 216 2,00 6.0
22.09.2014 10152726 216 2,00 ’
22.09.2014 10152403 204 1,00

23.09.2014 10152403 204 1,38

23.09.2014 10152403 204 2,21

23.09.2014 10152403 204 2,21 80
23.09.2014 10152403 204 2,21

24.09.2014 10152714 150 1,00

24.09.2014 10152714 150 2,00 4,0
24.09.2014 10152403 204 1,00

25.09.2014 10152405 204 2,50 5.0
25.09.2014 10152405 204 2,50

26.09.2014 10152405 204 2,50 5.0
26.09.2014 10152405 204 2,50

27.09.2014 10712674 204 0,94

27.09.2014 10712674 204 2,00 5,0
27.09.2014 10712674 204 2,00

29.09.2014 10152403 204 2,00 4,0
29.09.2014 10152403 204 2,00

30.09.2014 10152403 204 2,21

30.09.2014 10152403 204 2,21 5,0
30.09.2014 10152403 204 0,59

Rijen 2014

V tomto mésici bylo vyrobeno celkem 91 palet. Za jednu sménu (vyrobni den) bylo
maximalné vyrobeno 20 palet. Detailni rozbor dnti je vyobrazen v uvedené tabulce niZe.

Tab. 3-34 CLIPFIX — po¢et vyrobenych palet zafi 2014

Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

01.10.2014 10152108 300 0,33

01.10.2014 10152403 204 2,21

01.10.2014 10152403 204 2,21

01.10.2014 10152403 204 1,18

01.10.2014 10152403 204 2,21

01.10.2014 10152403 204 2,21 20,0

01.10.2014 10152403 204 0,59

01.10.2014 10152403 204 1,04

01.10.2014 10152403 204 2,21

01.10.2014 10152403 204 2,21

01.10.2014 10152403 204 2,21
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Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

02.10.2014 10152403 204 2,21

02.10.2014 10152403 204 2,21 >0
08.10.2014 10152802 204 0,49 1,0
10.10.2014 10152751 150 1,00 1,0
13.10.2014 10152103 150 4,00 4,0
14.10.2014 10152103 150 1,00

14.10.2014 10712672 204 1,76 3.0
15.10.2014 10152763 204 0,74

15.10.2014 10152763 204 2,20 4,0
15.10.2014 10152103 150 1,00

16.10.2014 10152103 150 1,47

16.10.2014 10152103 150 0,53

16.10.2014 10152318 300 0,86 5,0
16.10.2014 10152324 150 0,67

16.10.2014 10152324 150 0,89

17.10.2014 10152103 150 0,65

17.10.2014 10152103 150 1,00 3,0
17.10.2014 10152403 204 1,00

20.10.2014 10152403 204 0,49

20.10.2014 10152403 204 0,49

20.10.2014 10152403 204 0,71 6,0
20.10.2014 10152403 204 2,16

20.10.2014 10152403 204 2,16

21.10.2014 10152403 204 0,75

21.10.2014 10152403 204 2,25

21.10.2014 10152405 204 1,00 >1
21.10.2014 10152204 150 1,07

22.10.2014 10152405 204 3,00 4.0
22.10.2014 | 10152316 150 1,00 ’
23.10.2014 10152316 150 2,67

23.10.2014 10152316 150 0,33 3.0
24.10.2014 10152316 150 1,00

24.10.2014 10152316 150 2,67

24.10.2014 10152316 150 0,33 6,0
24.10.2014 10152753 300 0,20

24.10.2014 10152604 150 1,00

29.10.2014 10152316 150 0,56

29.10.2014 10152403 204 2,21

29.10.2014 10152403 204 2,21 8,0
29.10.2014 10152403 204 0,74

29.10.2014 10152604 150 0,12
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Datum Cislo Pocet kust | Pocet vyrobenych | Pocet palet
vyroby vyrobku na paleté palet zaden

30.10.2014 10152403 204 0,44

30.10.2014 10152403 204 2,21 5,0

30.10.2014 10152403 204 2,21

31.10.2014 10152405 204 1,00

31.10.2014 10152763 204 2,00

31.10.2014 10712674 204 2,00 7.0

31.10.2014 10712674 204 2,00

Tab. 3-37 CLIPFIX — pocet vyrobenych palet Fijen 2014

3.2.2 Shrnuti zjisSténych hodnot

V nize uvedené tabulce jsem se zaméfil na vypocet primérného mnozstvi vyrobenych
palet za den z objednavek, které byly provedeny v obdobi od ¢ervna 2014 do fijna 2014.
V tabulce je uveden pocet pracovnich dni v jednotlivych mésicich a celkovy pocet palet
vyrobenych za pfislusny mésic. Z té€chto hodnot byl stanoven primérny pocet palet na den
(zaokrouhleno na celé palety — v tabulce zluté podbarveno).

CLIPFIX
Cerven
Pocet vyrobenych palet za mésic 66
Pocet pracovnich dni za mésic 18
Priimérny pocet palet vyrobenych za den 3,7 4
Cervenec
Pocet vyrobenych palet za mésic 68
Pocet pracovnich dni za mésic 16
Primérny pocet palet vyrobenych za den 4,3 5
Srpen
Pocet vyrobenych palet za mésic 68
Pocet pracovnich dni za mésic 21
Primérny pocet palet vyrobenych za den 3,2 4
Zari
Pocet vyrobenych palet za mésic 119
Pocet pracovnich dni za mésic 21
Pridmérny pocet palet vyrobenych za den 5,7 6
Rijen
Pocet vyrobenych palet za mésic 91
Pocet pracovnich dni za mésic 17
Pramérny pocet palet vyrobenych za den 5,4 | 6

Tab. 3-38 CLIPFIX — shrnuti

Z vySe uvedenych dat vypliva, ze primérné za 1 sménu se ndm ve skladu miize
shromdzdit maximalné 6 palet vyrobkil typu CLIPFIX. Nejvétsi mnozstvi palet za sménu,
resp. den, ve sledovaném obdobi (od cervna 2014 do fijna 2014) je dle zakazek 20 palet
vyrobkti CLIPFIX.
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3.3 Sklad
Cerven (2. - 30. 6. 2014)

Datum vyroby 2.6. | 3.6. | 46. | 5.6. | 6.6. | 9.6. | 10.6. | 11.6. | 12.6. | 13.6. | 16.6.
Pocet paletzaden | 7 1 3 7 3 10 4 7 5 6 19
Datum vyroby 17.6.| 18.6.| 19.6. | 20.6. | 23.6. | 24.6.| 25.6. | 26.6. | 27.6. | 30.6
Pocet paletzaden | 4 7 9 15 7 13 5 2 5 10

Pocet pracovnich dni 21

Pocet palet celkem 149

Prlimeérny pocet palet naden 8

Tab. 3-39 Celkovy a primérny pocet palet ve skladu za ¢erven
Cervenec (1. - 31. 7. 2014)

Datum vyroby 1.7.127.(37.(47.|177.|87. | 9.7. | 10.7. | 11.7. | 14.7. | 15.7.
PocCet paletzaden | 9 14 8 13 11 14 5 2 5 8 12
Datum vyroby 16.7.|18.7.( 21.7.| 22.7.| 23.7. | 26.7.| 28.7. | 29.7. | 30.7. | 31.7
PocCet paletzaden | 8 1 8 10 6 4 3 6 8 7

Pocet pracovnich dni 21

Pocet palet celkem 162

Primérny pocet palet na den 8

Tab. 3-40 Celkovy a primérny pocet palet ve skladu za ¢ervenec
Srpen (1. - 30. 8. 2014)

Datum vyroby 48. |58 |68 | 78.|88. |98 | 11.8. | 12.8. | 13.8. | 14.8. | 15.8.
PocCet paletzaden | 1 3 6 5 7 5 2 8 3 8 4
Datum vyroby 16.8. | 18.8.|20.8.| 21.8.| 22.8. | 23.8.| 26.8. | 27.8. | 28.8. | 29.8. | 30.8
PocCet paletzaden | 7 5 2 2 4 9 4 2 5 9 5

Pocet pracovnich dni 22

Pocet palet celkem 106

Primérny pocet palet na den 5

Tab. 3-41 Celkovy a primérny pocet palet ve skladu za srpen
Zari (1. - 30. 9. 2014)

Datum vyroby 19.129.(39.(59. |99 |109.| 11.9. | 12.9. | 15.9. | 16.9. | 17.9.
Pocet paletzaden| 5 6 10 3 8 9 11 15 7 8 11
Datum vyroby 18.9.(19.9.(22.9.|23.9.| 24.9. | 25.9. | 26.9. | 27.9. | 29.9. | 30.9.
Pocet paletzaden | 4 12 8 10 6 7 8 9 8 9

Pocet pracovnich dni 21

Pocet palet celkem 174

Prlimérny pocet palet naden 9

Tab. 3-42 Celkovy a primérny pocet palet ve skladu za Fijen
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Rijen (1. - 31. 10. 2014)
Datum vyroby 1.10.( 2.10. | 3.10.| 6.10. | 8.10. | 9.10. | 10.10. | 11.10. | 13.10. | 14.10. | 15.10.
Pocet paletzaden | 25 8 6 5 6 6 4 2 6 8 8
Datum vyroby 16.10./17.10./20.10.({21.10.|22.10./123.10.| 24.10 | 27.10.| 29.10. | 30.10.| 31.10
Pocet paletzaden | 12 7 14 8 8 10 22 3 12 9 11

Pocet pracovnich dni 22
Pocet palet celkem 200
Prliimérny pocet palet naden 10

Tab. 3-43 Celkovy a primérny pocet palet ve skladu za Fijen

Vyse uvedené tabulky ndm davaji informaci o zasobovani skladu plnymi paletami
vyrobku piipravenych pro expedici. V kazdé tabulce je uveden datum vyroby (tj. pfesun plné
palety z pracovisté do skladu) a také pocet palet za dany mésic. Z téchto dat byl stanoven
pramérny objem palet na den (respektive sménu (8 hodin)), které jsou umistény do skladu.

Nejvyssi pocet palet byl za mésic fijen, kdy do skladu bylo primérné na den umisténo
10 palet. Naopak nejméng¢ jich bylo v srpnu, a to konkrétné 5 palet.

Celkovy pocet vyrobenych palet 791 |palet
Celkovy pocet pracovnich dni 107 |dni

Primérny pocet palet za den (sménu) -palet/den(sménu)

Tab. 3-44 Vypocet primérného mnozZstvi palet na den

Po zprimérovani nami sledované oblasti (tj. od 1. ¢ervna do 31. fijna 2014), ktera ¢ini

107 pracovnich dni a 791 palet, dostaneme vysledek 8 palet na den (respektive sménu (8
hodin)).
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4 Qvéreni prostorového usporadani

V této kapitole se zabyvam budovou a jejim rozdélenim, dale layoutem budovy a
skladem, u kterého byla ovéfena lozna plocha a zaroven navrhem nového uspotadani.

4.1 Budova a jeji rozdéleni

Pro ovéfeni prostorového usporadani byl vytvofen layout budovy, zaméteny na sklad a
pracovisté¢ v programu visTable. Na tomto modelu byla ovéfena velikost skladové plochy a
zéroven kapacita skladu. Po ovéteni dat z podniku, bude navrzeno rozmisténi vstupniho
materialu a zaroven také plochy pro palety s hotovymi vyrobky.

Na obrazku je vyobrazen nahled na ¢ast budovy, kterd se nachazi v arealu véznice na
Borech. V ptizemi této budovy se nachazi sklad s pracovistém pro montaz vyrobkt CLIPFIX.
V prvnim patfe tohoto objektu je situované druhé pracovisté pro vyrobky PROFIX lehky a
tézky.

Obr. 4-2 Horni pohled na budovu

Dalsi obrazek zachycuje 2D pulidorys ptizemi této budovy. V budové se nachazi vice
objektl, kancelafi a pracovist, a proto jsou detailné vyobrazeny pouze ¢asti, které se tykaji
této prace. Jedna se o sklad a také pracovisté pro montaz vyrobkti CLIPFIX.

1

Obr. 4-3 Piadorys budovy (prvni podlazi)
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Obr. 4-4 3D pohled na sklad a pracovisté

Dale jsem vytvofil také ¢ast pudorysu prvniho patra, ve kterém se nachazi pracovisté
pro vyrobu vyrobki PROFIX lehky a tézky, které jsou zobrazeny v nasledujicich obrazcich a
to ve 2D a 3D pohledu.

Obr. 4-5 Padorys pracovisté pro vyrobu produkti PROFIX
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Obr. 4-6 3D pohled na pracovi§té pro vyrobu produkti PROFIX

4.2 Skladova plocha

Sklad disponuje loznosti 139 palet v jedné vrstveé. Vstupni material firma skladuje ve 2 az
3 vrstvach. Vystupni material (palety pro expedici) se skladuji s loznosti pouze v jedné vrstve,
z diivodu hroziciho poSkozeni produktl. Ve skladu se nyni nachazi velké mnozstvi vstupniho
materidlu, ¢imz je sklad siln¢ pfedzasoben.

Na zakladé predchozi analyzy poctu palet vyrobenych za sménu, jsem navrhl nové
rozlozeni skladu, kde kazdému pracovisti bude naleZet plocha pro 20 palet vstupniho
materialu o loznosti jedné vrstvy a zaroven plocha pro 20 palet vystupniho materialu. Taktéz
je zde vyobrazena plocha pro pomocny materidl. Na obrazku nize, je toto rozd€leni zobrazeno
a popsano.
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Obr. 4-7 Nové uspoiadani skladu (Pidorysny pohled)
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5 Navrh systému zasobovani a fizeni vyroby

Tato kapitola obsahuje navrh nového systému zdsobovani, popis variant zdsobovani a
zaroven, také zpiisob fizeni vyroby.

5.1 Navrh systému zasobovani
Navrh zasobovani vychazi zjiz diive popsané analyzy vyrobkil. Na zaklad¢ této
analyzy, kde jsem vypocetl primérny pocet palet za sménu, které jsou pfivezeny z vyroby do

skladu.

Pti uvazovani 8 palet za sménu, byl sestaven ndvrh zdsobovani ve 3 variantach.
Varianty jsou vytvoieny podle kapacity auta a také podle typu provozu (sménnosti) v
podniku. Nyni se v podniku pracuje v jednosménném provozu, ale podnik uvazuje o zavedeni
vicesménného provozu. Proto se ve variantach objevuje druh sménnosti.

51.1 Varianta A

Ve varianté A bylo pro pfepravu materialu zvoleno auto s kapacitou 8 europalet (o
rozmérech 4,5 x 2,1 x 2,1 m). Zasobovani a odvoz materialu bude probihat pfi jednosménném
provozu 1 krat za den. V ptipadé dvousménného provozu 2 krat za den a pifi zavedeni
ttisménného provozu by doslo k zavazeni a odvozu 3 krat za den (respektive kazdou sménu
by byl realizovan transport materialu).

Auto s kapacitou 8 europalet
(rozmér:4,5x 2,1x 2,1 m)

prfivoz | odvoz
jednosménny provoz | 1kratzaden
dvousménny provoz 2 krat zaden
tfisménny provoz 3 krat zaden

Tab. 5-1 Varianta A

5.1.2 VariantaB

V této variant¢ bylo vybrano vétSi ndkladni auto s kapacitou 16 europalet (o
rozmérech 6,5 x 2,48 x 2,55 m). V jednosménném provozu by auto jezdilo jednou za dva dny.
V pfipadé¢ dvousmeénného provozu by byl transport realizovan vzdy jednou za den a pfii
tfisménném provozu by auto jezdilo vzdy kazdou druhou sménu.

Auto s kapacitou 16 europalet
(rozmér: 6,5x 2,48 x 2,55 m)
pfivoz odvoz
jednosménny provoz 1kratza 2 dny
dvousménny provoz 1 krat zaden
tfisménny provoz 1kratza 2smény

Tab. 5-2 Varianta B
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5.1.3 VariantaC

V posledni varianté bylo zvoleno velké nakladni auto s kapacitou 34 europalet o
rozmérech 13,6 x 2,48 x 2,7 metru. V pfipad¢ jednosménného provozu by byl material
dopravovan a dovazen jednou za 4 dny. Ve dvousménném provozu jednou za dva dny a pii
tiisménném vzdy jednou za 4 smény.

Auto s kapacitou 34 europalet
(rozmér: 13.6x 2.48x 2.7 m)

ptrivoz odvoz
jednosménny provoz 1 krat za4 dny
dvousménny provoz 1 krat za 2dny
tfisménny provoz 1 krat za4 smény

Tab. 5-3 Varianta C

5.1.4 Vyhodnoceni variant

Pii zavére¢ném vyhodnoceni variant byl kladen diraz na Stihlost vyroby. CoZ znamena,
ze nechceme dosahovat velkych skladovych zasob (co nejvice je minimalizovat) a tim
zmensSit objem vazanych finan¢nich prostiedkii v zasobach.

Z hlediska principti $tihlé vyroby a podniku je nejvyhodnéj§i varianta As
jednosménnym provozem (tento druh sménnosti je nyni v podniku zaveden). Zde by byly
nejvice minimalizovany skladové zasoby a zaroven by dochdzelo k rychlejSimu obratu
materialu. Z ¢ehoz vyplyva, ze by nebylo nutné velké pted zasobeni, jako je tomu dosud.

5.2 Rizeni vyroby

Systém fizeni vyroby zistal nezménén. Vyrobni systém bude i nadéile fungovat na
standartnich podminkéch, které jsou ve firmé zavedeny. Vyroba bude fizena stale tlakovym
systétmem (jako standardni princip fungovéani vyroby), ktery je kompatibilni s informaénim
systtmem SAP, ktery podnik vyuziva. Planovani vyroby bude opét feSené pomoci
zavedeného informacniho systému SAP. Na tlakovém systému (push systém) funguji rizné
systémy fizeni a planovani vyroby, jako napt. MRP I, MRP IL

48



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalaiskd préce, akad. rok 2015/16
Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu Pavel Vranek

6 Zavér a vyhodnoceni

V této praci jsme se zaméfili na fizeni hmotnych toka ve vyrobé ve spole¢nosti MEA
Metal Applications s.r.o.. Prace obsahuje zakladni teorii o prostorovém uspofadani a fizeni
zasob. Je zde zminéno také, n¢kolik zékladnich informaci o spole¢nosti MEA Metal
Applications s.r.o..

Préace obsahuje analyzu soucasného stavu skladovani, dopravy a vyroby produktii
CLIPFIX a PROFIX, rovnéz je zamétena na analyzu kapacit ve vyrobé ve spolecnosti MEA
Metal Applications s.r.o.. Taktéz obsahuje ovéteni prostorového usporadani skladu a zaroven
je zde uvedeno né€kolik obrazk, které zachycuji sklad i pracovisté. To vSe vedlo k dosazeni
cile této prace, kterym byl navrh nového systému zasobovani u téchto produktt. Za
nejvyhodnéjsi systém zasobovani byla zvolena varianta A s jednosménnym provozem, kde
bude dosaZzeno minimalnich skladovych zasob.

Toto dilo se stane dilezitym podkladem pro spole¢nost MEA Metal Applications s.r.o.,
které by tato prace mela pomoci ve zmeéné stavajiciho systému zasobovani.
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SEZNAM ZKRATEK

JIT Just in time (= pravé vcas)

TPS Toyota Production System

2D dvourozmérny

3D trojrozmérny

visTable nastroj pro navrh vyrobnich systémi

SAP informacni systém

MRP | Material Requirements Planning (= Planovani materialnich pozadavk)

MRP Il Manufacturing Resource Planning (= Planovani vyrobnich zdroju)
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