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UvoD

Zejména v dneSni moderni dole pro kazdy podnik velmiidezité byt co nejvice
konkurenceschopny a pokud mozno byt vzdy akesjpden krok ped konkurenty.
Jednou z moZznosti, jak si trvale udrzet konkurertugsnost, je zasfit se na snizovani
provoznich néklail Jednim z nastrdj jak snizit provozni naklady, je optimalizace
prostorového usgadani pracovigt Vhodnym usptadanim jednotlivych straj

a pracovig Ize v ugitych péipadech velmi vyraznsnizit provozni naklady,rpdevsim

néklady na manipulaci a dopravu materialu.

Neni proto divu, Ze fedevSim v poslednich letech seské podniky z&naji
uvédomovat dlezitost a aktualnost tohoto problému. V mnoha wmialy stednich
podnicich se ive uplatioval a stale jes8t uplafiuje systém volného usfaani.
Jednotlivé stroje se untsvaly tam, kde bylo misto, vyrobni prostory se mélaes
rozSiovaly a pdizovaly se nové a noveé stroje aizani. O prostorové optimalizaci se

piiliS nemluvilo. O to vice se vSak o ni mluvi dnes.

Hlavnim divodem zaloZeni spaleosti Abydos s.r.o.iied 15 lety byly vyraz& nizsi
mzdové sazby Ceské republice oproti &ecku, kde sidlila jrodni matéska
spol&nost. Spolénost tak mdla konkurewni vyhodu v podob nizkych osobnich
néakladi. Behem poslednich 15 let v3akQeské republice vyragnvzrostly mzdové
naklady a spolaost tak zéina ztracet svoji konkuréni vyhodu. Proto se snazi najit
i jiné oblasti, kde by se dalo uietha provoznich nékladech. Z tohotovddu jsem si
pro svou diplomovou préaci po dohod vedenim spotmosti vybral téma ,Optimalizace
prostorového usgéadani pracovist, kde jak se domnivam, existuji dalSi moznosti

snizeni provoznich naklasgpolenosti.

Cilem této diplomové prace je provedeni analyzycasného stavu prostorového
uspdadani pracovigtve spolénosti Abydos s.r.0. a na zaktadjisttnych informaci
navrhnout nové moznosti prostoroveho ugodni pracovisttak, aby doSlo ke snizeni

provoznich naklail spol€nosti, zejména nakladta manipulaci materialu.

Diplomova prace je roztena do dvou zakladniatasti. Prvnicast je teoreticka a jejim
hlavnim cilem je fedevSim seznameni s problematikou optimalizacetqmaho
uspdadani, vyswutlit zakladni pojmy a definovat jednotlivé metodyptionalizace

prostoroveého usgadani pracovist



Uvod 9

Druhd ¢ast této prace je prakticka a sklada seskolika c¢asti. V Gvodu je kratce
popsana spobeost Abydos s.r.o., jeji historie, vyrobni progranvysledky nakladové
analyzy. Pak nasleduje obséahla kapitola zabyvaggbopisem a analyzou sasného
stavu prostoroveho usfadani pracovigt V zawru této prace jsou zminy mozneé
navrhy nového uspédani pracovist spolu s ekonomickym hodnocenim vybranych
nékladovych polozek.
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POUZITE VEDECKE METODY

Metody wdecké prace lze rozlt do dvou zakladnich kategorii, a to na empirické
metody a logické metody. Viochu tvorby této diplomové prace jsem vyuzil jak
empirickych, tak i logickych metod. Jednotlivé piéAgdecké metody «uji, jakym
zpisobem je mozné dosahnout stanovenycli, c to jak cii teoretickych, tak

piedevsim cil praktickych.
Empirické metody

Empirické metody jsou zaloZzeny na poznani zkoumianyevi piimo v praxi
(pozorovanim, testy, dotazniky, experimenty apadigto diplomové préaci jsem vyuzil

nasledujici empirické metody:

* Pozorovani — zamgfeni na pesrt vymezené jevy, ziskani ighledu

0 materialovych tocich a mnozstuepravovaného materialu mezi pracovisti.

e Méfeni — uceni vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti a delkybranych

materialovych tok.
Logické metody

Logické metody fedstavuji skupinu metod, které vyuzZivaji princippgiky

a rozhodovani. V této diplomové praci jsem vyuaskedujici metody:

* Analyza — syntéza— tyto metody jsem vyuZivalfiptvorbé optimaliz&niho
postupu, kdy jsem vychazel ze znamych metod uvesemjteoretickécasti
a nasleda jsem vyuzil pouze dil ¢asti vybranych metod, které jsem naskedn

zkombinoval.

* Indukce — dedukce-— @i odvozovani jednotlivych z&wi jsem vyuZil také
metod indukce a dedukce. Zdrojem informaci mi bphgdevsim odborné

publikace a dale konzultace s pracovniky spubsti.

Diplomova prace je roztena na dv zakladnicasti. Teoretickou a praktickotast.

Hlavnim zdrojem informaci uvedenych v teoretickésti byla pedevsSim odborna
literatura, a to jakceskda, tak zahra#mi. Frevdznou c¢ést informaci jsem ziskal
z publikaci fech ¢eskych autar. Gustava Tomka, idho Némejce a Bohumila

Hlavenky.
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Zarover jsem vyuZzil anglickou publikaci Production/opeosis management od
Williama Stevensona. V neposlediad jsem vyuzil také informace dostupné

Z internetovych zdrdj

V prakticke ¢asti této prace jsem vychazel z informaci uvedenydtboretickécasti
a samoejme z informaci zji&nych v samotném podniku. Nejprve bylo nutri&ledns
zmapovat vSechny vyrobni prostory a zakreslit jéidréostroje, zéizeni a pracovistdo
piislusnych plath. Zde se mi velmi dadle oswdcil pocitacovy program Visio od

spole&nosti Microsoft.

Pii analyze a nésledné optimalizaci prostorového idsi@mi pracovist jsem vyuZil
taktéZ vSech poznaikuvedenych v teoretickéasti prace. R samotném planovani
noveho prostorového usf@mani jsem samégjm¢ vychazel z konkrétnich metod
uvedenych vySe, avSak vzhledem k aktualni situa&cispolénosti, kdy je vyrobni
proces roz8len do rkolika vyrobnich hal, nebylo mozné vybrat jednu k@tni
metodu, a tak jsem vyuZzil pouze vybrané prvky nglivych metod, logické mysleni
arady a zkuSenosti mistnich pracowniktei maji bohaté zkuSenosti s vyrobnim

procesem spodmosti.
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1 UVOD DO PROBLEMATIKY PROSTOROVEHO
USPORADANI PRACOVISTE

Prostorové uspgadani pracovigt nekdy téZz ozn&ovano anglickym vyrazem ,layout",
se tyka uspi@dani jednotlivych vyrobnich odiéni, pracovnich stanic, nastipjstrof

a dalSiho paebného vybaveni dicazem kladenym na pohyb prace (tok materialu skrze
vyrobni systém). Vhodné usf@mani pracovigt ma velky vliv na kapacitu celého
systému a stejnou drou ovliviiuje také vyrobni néklady, fedevsim naklady na
manipulaci a fepravu materialu. Je&Spredtim, neZ bude mozné zabyvat se vlastnim
prostorovym uspi@danim a jeho optimalizaci, je zafsdtni podrob#é definovat dalSi
pojmy. RedevSim samotny vyrobni systém a dale blize sgewdit problematiku
manipulace a dopravy materialu. [11]

1.1 Vyrobni systém a jeho typologie

Vyrobni systém, pap vyrobu lze definovatiznymi zpisoby. Jedna z definitika:
»Vyroba je prostedkem uspokojeni peb vytvéenim ¥cnych stath a sluzeb. Je
vysledkem ciledomého lidského chovani, kdy pouzitim vstupnictorfiakzajiguje
prislusny transforméni proces co nejhodnadj$i vystup: [14, s. 189] Vyrobu Ize vSak
definovat i mnohem jednodusSeji. Niap,Vyroba znamenasenmenu vyrobnich faktar

ve vyrobek/sluzby[12, s. 29] Pro pdtby této prace vsak vysia nasledujici definice.
»Vyroba je chapana jako transformacerdp¥na) produknich faktof: do produki
(statki a sluzeld) [2, s. 13] Pro lepsiiedstavu o pojmu vyroba je nize uveden obrazek

¢. 1 se schématem vyrobniho systému.

Obr. ¢&. 1: Schéma vyrobniho systému

VSTUP TRANSFORMACNI PROCES ] VYSTUP
(input) (throughput) (output)

Zdroj: Tomek G.Rizeni vyroby
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Z uvedeného obrazku je patrné, Ze vyrobni systénddseopsatiemi zakladnimi

elementy:
1. Vstup — vyrobni faktory

* Elementéarni — vyrobni faktory, které tud fyzickou podstatu vyrobniho

systému.

i. Potencionalni tj. pracovni sila a vyrobni préstlky, pati sem

I budovy, pozemky, sklady atd.

ii. Spotiebni, které se ve vyrobnim procesu opakavapotebovavaji,
nag. nejitiznejSi materialy (suroviny, produkty, cizi dily, poistary,

pomocny material, rezijni material atd.).
» Dispozitivni — podnikovy a obchodni management.

2. Transformadéni proces— preménuje vstupy na vystupy prasinictvim kombinaci
vyrobnich fakto# a dodrzeni witého postupu. Samotny proces Ize dale &bizda
tii ¢asti:

» predzhotovujici
» zhotovujici
» dohotovuijici
3. Vystup — nefastji zboZi (materialnti nemateriaini) [14]

Vyrobni proces je tedy charakterizovaritou posloupnosti operacifimichz dochazi
k propojeni vyrobnich faktér a to za fimé ¢i ne@imé &asti pracovnik. V tomto
procesu se materialigtvai na hmotné statky, ¢ni se tvar materialu, jeho sloZeni

a vlastnosti. [12, s. 30]

1.1.1 Vlastnosti vyrobniho systému

Kazdy vyrobni systém je jeditiey, a tak i jeho vlastnosti mohou byt rozdilné. &az
vyrobni systém je vSak charakterizovaréma zakladnimi vlastnostmi, a kapacitou

aelasticitou vyrobniho systému.
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Kapacita vyrobniho systému

.Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nefpmbniho systému v daném
casovém useku[13, s. 88] Jinymi slovy, kapacita vyrobniho sysiutika, kolik kugi
(tun, meth, litra,...) vyrobki, mize maximald projit za uéitou dobu vyrobnim
systémem. Kapacitu vyrobniho systému Ize popsantkaivnimi a kvalitativnimi

komponenty.

Kvantitativni kapacita udava maximalni intenzitu vyrobyKvalitativni kapacita
uréuje potenciondlni moznosti vyrobniho systému setelem na provedeni

alternativnich druin vykona. [13]

Elasticita vyrobniho systému

Elasticitou rozumime ffzpasobivost, pestavitelnost a pohyblivost vyrobniho systému
v reakci na zrénu pracovniho Ukolu. Stejnako kapacita i elasticita vyrobniho systému
ma kvantitativni a kvalitativni strankuvantitativni elasticita vyjadfuje schopnost
vyrobniho systémuijzpusobit se zrinam v objemu vyroby. Naproti tonkvalitativni
elasticita vyjadiuje schopnost vyrobniho systémiizpusobit se na ®nici se vyrobni

program. [13]

1.1.2 Typy vyrobnich systém

V piedchéazejicich kapitolach bylo vydleno, co je to vyrobni systém a jaké jsou jeho
zakladni vlastnosti. Vyrobnich systémSak existuje €kolik a kazdy je svym vilastnim
zpisobem specificky. V nésledujicickadcich proto budou popséany zakladni typy
vyrobnich systérin Vyrobni systémy rizeme rozliSovat podle vztahu k:

« programu,
» procesu,

e vstupim.
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Vyrobni typy podle programu

Clenéni vyroby podle programu géatmezi nejznasi. Vyrobni program rozdujeme

podle:

poctu vyrakénych drulii vyrobka na:

o

o

Vyrobu jednoho produktu

Vice produktovou vyrobu

mnoZstvi vyrobk vyrabinych najednou na:

o

Kusovou vyrobu — vyrabi se na zaldaohdividualnich pateb zakaznik,

vyrobni zdizeni je vysoce flexibilni.

Sériovou vyrobu (malo-, &dre- a velkosériovou) — vyrabi serguem

stanoveny pe&et stejnych vyrobk, vyrobni systém je mérflexibilni.

Druhovou vyrobu — jedna se o specialfippd hromadné vyroby. Hromagin
se vyrabi jeden druh vyrobku, ale ve vice varidmtaéyrobni systém je
vysoce specializovany, ¢asto svysokym stugm  mechanizace

a automatizace.

Hromadnou vyrobu — vyrabi se jeden vyrobek fidbmnozstvich. Vyrobni

systém je obdobny jako u druhové vyroby.

vztahu k odbytu na:

o

Zé&kaznickou vyrobu — vyroba je zaena na zakazky od zakazajkyrabi

se pouze na zakazku.

Vyrobu pro trh. — vyrabi se tzv. na sklad, na zd&klanarketingového

prizkumu. [13]

Vyrobni typy podle procesu

Jedna seiedevsim o organizai uspdgadani, které iive byt:

technologické

prednétné



Vyrobni systém a jeho typologie 16

DalSi cleni je podle struktury vyrobniho procesuéi de podle:

typu materialového toku na:

(@)

analyticky proces,

(@)

synteticky proces,

(@)

analyticko-synteticky proces,

0 materiadlo¥ neutralni proces.

kontinuity materialového toku na:

0 neperuSeny materialovy tok — vyrobni proces je po dopoby negerusen,

0 pieruSeny materiadlovy tok — vyroba jéepuSena fed dopravu k dalSimu

pracovisti.
mistni spojitosti na:
0 mistre spojity (vyroba probiha na jednom ngjst
0 mistre nespojity (vyroba serpsouva naiizna pracovis).
poctu operaci na:
0 jednostupova vyroba,
0 Vvicestumova vyroba.

zanenitelnosti postupu operaci — moznost flexibilityrelyniho systému [13]

Vyrobni typy podle pouZiti vstupi

Vychodiskem tohoto &eni je fakt, Ze vyrobni faktory, zapojené do vymdio procesu

se na vyrob podileji fiznymi podily. ¥li se tedy na:

podil vstug
o0 materialo¥ intenzivni produkce (rafinérie),

0 produkce intenzivni na vyrobniizeni (pruzné vyrobni systémy),

(@)

produkce pracowhintenzivni (réni prace),

(@)

produkce informéné intenzivni (nakladatelstvi).
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» jakost vstug
o konstantni arouvevstup (vyroba p@itacu),

0 nepravidelna Urovevstupi (zpracovani ovoce a zeleniny). [13]

1.2 Manipulace a doprava materialu

Manipulace materialu je nedilnou sasti vSech vyrobnich proded kdyz je samotna
manipulace s materidlem pro kazdy podnik nezbytal, neginasi vyrobku Zadnou
piidanou hodnotu. Zarovigsou s nicasto spojeny i velmi vysoké naklady. Manipulace
pati vétSinou do netechnologickych operacia ¢asto se velmi vyraznpodili na
praibéZznych dobach vyroby. Spravna manipulacé&zengispét k zvySeni produktivity

prace.

Nyni je zapatebi vyswtlit samotny pojem rnaterial“. Je ¥eba si ugdomit, Ze pod
timto pojmem se neskryva pouze samotny materi&p jaag. suroviny, palivo,
z&kladni material, vyroby, atd., ale iradi, hotové vyrobky, odpatl obalovy material.
Vzdy, kdyZz bude v této praci pouzito slovo materidide znamenat vSechny vyse

uvedené ¥ci. [10]

1.2.1 Definice manipulace s materialem

.Zaklad manipulace s materidlem je pohyb, fyzickénpigovani materialu (surovin,

polotovati, dili, hotovych vyrohk.“ [3, s. 3]

Manipulace s materidlem tedyeplstavujesoubor operacj ktery zahrnuje fevazri
premisg’ovani, skladovani, baleri véazeni, a to jak ve vyrobnim procesu, takfii p
obe¢hu. [3]

1.2.2 Vyznam a funkce manipulace s materialem

Vyznam manipulace s materidlem je d&adevSim mnoZstvim manipdldch vykori
v jednotlivych podnicich. Jetgmé, Ze ve strojirenském tpnyslu, kde se ¢
piepravi i stovky miliofi tun materialu, bude mit manipulace s materialenohrem
VetSi vyznam oproti bankovnimu sektoru. Manipulacgeaserialem se velkou ¢mou

podili na celkovych pibéznych dobach vyroby. Podle povahy vyrobniho procesu
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piedstavuji 20 az 90 %asu z celkové délky pbéZznych dob. Manipulace s materidlem

stale pati do skupiny fyzicky narénych praci &asté pracovni Urazy nejsou vyjimkou.

Zakladni funkci manipulace s materialem je propiojaezi jednotlivymi pracovnimi
stanicemi. Prosgédnictvim manipulace s materidlem je mozniekpnavat mistni

acasova rozlozeni technologickych operaci. [10]

1.2.3 Zakladni pojmy

Nez bude mozné pokravat dale, je nutné vystlit alespa dva zakladni pojmy

z oblasti manipulace s materialem, a to materiatokya manipuléni jednotku.
Materialovy tok

,Dil¢i ¢ast hmotného logistickéhetézce.Rizeny pohyb materialu provéay zpravidla
pomoci manipulénich, dopravnich, fepravnich a pomocnych prestlk: a zaizeni

cilewdony tak, aby material byl k dispozici:
* v pozadovanou dobu,
* v poffebném mnozZstvi,
* nadaném misgt
* v ocekavané kvald,
* as pedem ukenou spolehlivosti. [15]
Materialovy tok tedy fedstavuje souhrn operadi manipulaci s materialem, tjiip
* prepras, nakladce, vykladca piekladce,
» skladovani, baleni, &eni a pditani kvantity a expedice,
* vyrob¢ a zpracovani. [9]

Materialovy tok je mozné charakterizovat &em, intenzitou a frekvenci. Charakter
a délka materialového toku jsou damggevsim prostorovym usfimanim pracovist
[10]
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Zasady pro materialovy tok jsou nasleduijici:
* pfimé a nejkratSi dopravni cesty bez zbygtho Kizeni a zbyténych pohyli,
* vylouceni zbyténych manipulaci,
* rytmic¢nost, nepetrzitost a plynulost materialovych tigk

» zvySeni mechanizacéipnateridlovem toku,

vytvoreni vhodnych pracovnich podminek. [9]

Od pojmu materialovy tok je nutné odliSit dalSi gqoj —piepravni proud. Prepravni
proud gredstavuje organizovany pohyb dopravnich peaiti a je charakterizovan

smérem a frekvenci. [10]
Manipulaéni jednotka

DalSim dilezitym pojmem je maniputai jednotka. Za manipul@ni jednotku
ozna’ujme jeden nebo vice Kusnaterialu, balenych i nebalenych, loZzenych ¥aia
pale# nebo v kontejneru, svazkovanych nebo paskovarkteiné tvai objemov
ucelenou jednotku, s niz se pak manipuluje jalkasim kuserhTakto nag. definoval
manipul&ni jednotku Ji Némejc ve své publikaci Projektovani manipulace

s materialem. [10]

1.2.4 Oblasti manipulace s materialem

Jak jiz bylo uvedeno vySe, manipulace s materidjensouhrn netechnologickych
operaci. Dodchto operaci p#&tdoprava materialu, skladovani materialu, baledueni,
meéieni, atd. Manipulace s materialem tedgdgstavuje neptSi ¢ast netechnologickych
operaci. Na obrazkd. 2 jsou znazomrny zakladni oblasti manipulace s materialem.
[10]
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Obr. ¢&. 2: Zakladni oblasti manipulace s materialem

Manipulace s materialemn

- . T . Vazeni,
Skladove Hospodareni Obalove oL
Doprava . e mereni,
hospodarstvi s odpadem hospodarstvi L
pocitani
Vnéjsi Vnitfni
Meziobjektova Vnitroobjektova
Mezioperacni Operacni

Zdroj: Nemejc J.: Projektovani manipulace s materialem

1.2.5 Naklady na manipulaci a dopravu materialu

Naklady na manipulaci a dopravu materidtadstavuji wadé podniki vyznamnouiast

provoznich néklail Zejména strojirenské podniky, hutni &aské spolénosti,

logistické sklady a dalSi firmy ve vybranych &thich vynakladaji milionovéastky za

manipulaci a fepravu materialu. Weni naklad na manipulaci s materialem neni vSak

vzdy jednoduché. Néklady na manipulaci s materiadenskladaji z dkolika hlavnich

polozek, z nichZ &které se jegtdale @li na dalSi podpolozky. Ne vSechny polozky jsou

vSak standardnzaznamenany véatnictvi a proto j&asto nutné vést dalsi podraisi

evidenci tykajici se nakladspojenych s manipulaci s materidlem. Seznam zailad

poloZzek ndklad na manipulaci s materialem je uveden v tabulde
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Tab. ¢. 1: Néklady na manipulaci s materidlem

e Zakladni a dopikové mzdy dinikt manipulace
S materialem

« Podil mezd jednicovychethiki, vénovany manipulénim
operacim

e Ostatni mzdy, vyplacené na manipulaci s materialem

Mzdové néklady

Naklady na socialni a
zdravotni pojisténi

Naklady na pohonné hmoty

Néklady na opravu a udrzbu

Odpisy » Staveb, budov, strdj zaizeni
Ostatni naklady * Administrativa, atd.
Dopravné + Uctovani veejnou dopravou a dopravou zavodu

Neproduktivni naklady na

. : 9 o Ztraty, zmetky
manipulaci s materidlem

Zdroj: Hlavenka B.: Manipulace s materialem

Stejre jako ostatni naklady i naklady na manipulaci laedlit do dvou skupin. Prvni
skupinu tvai naklady variabilni, tedy mzdové naklady, naklady na energii, pohonné
hmoty, atd. Druha skupina jsauéklady fixni, kam paii piedevSim odpisy strj

a zdizeni a dalSi rezijni naklady. [3]

1.2.6 PFinosy spravné manipulace s materialem

S optimalnim prostorovym usfaanim pracovi8f a tedy i s vhodnym Zigobem
manipulace s materialem se poji ci&dda pinosi nejen pro podnik, ale i pro samotné
zamestnance. V prvnirad® se jednd oekonomicky vyislitelné efekty, jako nap.
aspory naklad, mezd, #@st produktivity prace, atd. Zaroge nutné brat v Gvahujiné
nez ekonomicky v¥islitelné inky. Nag. inky psychologické sociologickeé
a podobn. NejwtSi efekty spojené s eliminaci manipulace s md&mase projevuji

v nasledujicich oblastech: [3]
* VyS&Si vyuziti vyrobnich énikt a z&izeni, snizeni nakléda vyrobu
* Snizeni potu manipul&nich clInika a tim i mzdovych naklad
* Snizeni vySe pétbnych obznych prostedki
» VySSi vyuZiti vyrobnich ploch

* SniZeni ztrdt ze zmaetkv disledku ¥tSiho pdaddku na pracovisti a zlepSeni

piehledu aizeni vyroby
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* SniZeni unavy vyrobnich i nevyrobnicéirdki, zvySeni jejich vykonu

e SniZeni Urazovosti, snizeni ztrat pracovni kapd8ity

1.2.7 Analyza, p fehled a znadzorn éni pohybu materialu

Analyzu pohybu materiélu Ize provést &olika zpisoby. Mezi z&kladni metody pat
mimo jiné predmétny rozbor arozbor vstupu a vystupu U prednEtného rozboru se
shromad’uji informace o kazdém vyrobku samostata sleduje se, jak vyrobek
prochazi celym vyrobnim procesem na vSech trasRozbor vstupu a vystupu je
zameten vzdy na ufitou trasuci plochy. Ri analyze se pak shromazduji informace
o vSech vyrobcich, které projdou danou tra&i@ae pohybuji na dané plose.

Vysledky pgechazejici analyzy je zapebi shrnout do dokumentu, ktery nazyvame
Prehled pohybu materidlu Tento gehled by mdl byt zpracovan pro vSechny trasy
i pro vSechny skupiny vyrolik Prehled by nil obsahovat nasledujici Udaje:

* Seznam vSech tras, 8m tras, piibéh, vzdalenost a fyzickou situaci na kazde

trase
* Seznam materialovych skupin
* Pro kazdy pohyb (jednu materialovou skupinu nagetiase):
o0 Intenzitu a frekvenci toku materialu
o Prepravni vykon
o Podminky jednotlivych pohybmaterialu
o Hodnoceni relativniho vyznamu pohybu materialu
* Pro kazdou trasu:

o Celkovou intenzitu a frekvenci toku materialu, réledi na jednotlivé

materialové skupiny
o Celkovy grepravni vykon a rozideni na jednotlivé materidlové skupiny

o Hodnoceni relativniho vyznamu kazdé trasy



Manipulace s materialem 23

* Pro kazdou materialovou skupinu:

o Celkovou intenzitu a frekvenci toku materialu, réleti do jednotlivych

tras
o Celkovy grepravni vykon a rozideni na jednotlivé materidlové skupiny
o Hodnoceni relativniho vyznamu kazdé trasy
» Celkovou intenzitu, frekvenci agpravni vykon
« DalSi nutné udaje

DalSim krokem jeznazornéni pohybu materialu. Materialovy tok Ize znazornit &p
n¢kolika zpisoby. Mezi zakladni Zsoby paiti schematické diagramy, naBankeyv
diagram, popp diagramy a grafy &iselnymi Udaji, nap Sachovnicova tabulka.
PodrobrjSi informace o uvedenych a také dalSich metodach jivedeny v kapitole
1.4 Metody optimalizace prostorového usmani pracovist [10, s. 22, 23, 24]
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1.3 Prostoroveé uspo radani pracovist é — Facilities Layout

Prostorové uspgadani pracovigt ma velmi vyznamny vliv na efektivhost celého
podniku. Z tohoto dvodu by mu zejména v dnesni doiméla byt wnovana patcna
pozornost. Podstatou prostorového wadani je Gelné rozmisini vyrobniho z&zeni
tak, aby pracovnik th co nejlepSi podminky pro vykon své prace. Dal&item
prostoroveého usgadani je usét naklady na manipulaci a dopravu materialu. Naléz
optimalni usptadani pracovist neni vzdy jednoduché, avSak v dnesni konktmen
doke velmi dilezité. [1, s. 140]

1.3.1 Charakteristika layoutu
Spravna volba prostorového uggdani je velmi dlezita, a to zert (¢tyr) diavoda:
1. tvorba prostorového uspadani vyZaduje podstatné investice gzenisili)
2. jedna se o dlouhodobou zélezitosgkonani vzniklych chyb je velmi n&noé

3. prostorové usp@dani ma vyznamny dopad na naklady a efektivhastbnich

operaci [11]

4. samotné vyrobni prostory jsou velmi drahé, a takimmalizace vyrobnich
prostor niize vyraz® snizit naklady

Navic, zamistnanci mohou odmitat Zmy v prostorovém uspadani, protoZze se

nechtji ucit novym wcem a pizptisobovat se novému us@alani pracovist

Planovani prostorového udi@dani pracovigt by melo byt sowasti projektovani
novych vyrobnich hal apod., ale @s je nutné upravit uspadani pracovist jiz

v existujicich prostorach. Mezi zakladriiveddy znmeény prostorového uspadani pai:
» neefektivni vyrobni operace,
* nehody a ohroZeni bezp®wsti,
e zmeény v designu produktu,
» zavedeni nového produktu,

e zmeny v objemu produkce,



Prostorové usporadani pracovisté 25

e zmeny v metodacki vybaveni,
» ekologické a legislativni poZzadavky,

e moralni problémy. [11, s. 348]

1.3.2 Zakladni typy layoutu

V odborné literatte existuji fi zakladni typy prostorového usalani pracovist Tyto
tii typy odpovidaji tem typim vyrobnich proces Predn®tné uspoadani, které je
nejvhodrjsi pro opakujici se vyrobu, technologické ugani vhodné iedevsSim pro
pieruSovanou vyrobu a pevné uipdani projektu. Vlastnosti jednotlivych tyspolu
s jejich vyhodami a nevyhodami budou uvedeny nR@raxi jsou vSak mnohem

¢astjSi rizné kombinace uvedenych tyg11]

1.3.2.1 Predm étné uspo radani (Product Layouts)

Predmeétné uspeadani je vhodné pro dosazeni hladkého, rychléholumého toku
vyrobki skrz systém. To je umo&mo prostednictvim vysoké standardizace produkt
a hlavig¢ standardizaci pracovnich operaci. Prace byva ¢kzd na #kolik
standardizovanych ukdénkteré jsou provashy postupt za sebou. Tok materidabyva
pevny. Toto usp@dani setasto oznéuje jako vyrobni linka. Redmétné uspeadani
dosahuje vysokého stuprvyuziti, jak prace, tak ¥zeni, a stim jsou také spojeny
vysoké néklady na vybaveni. Jednotlivé dily proefiazyrobni linkou velmi rychle
atak jsou naklady na zasoby vazané na vyrobu jemmalni. Cely systém je vSak

velmi zranitelny.
Vyhody:
» velmi efektivni vyroba, vysoka rychlost vystupu
* nizké jednotkové naklady
* nizké naklady na manipulaci s materialem
» vysoky stupé vyuziti prace a Zé&eni

» podporuje automatizaci rutinni¢mnosti
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Nevyhody:

* jednotvarnost prace, ktera vede k @opti

malo kvalifikovani pracovnici nemaji zajem na udrzkizeni a kvalié vystupu

cely systém je malo flexibilnitpvzniklych zmgnach

adrzba systému a nahradni dily jsou drahé [11]

Obr. ¢. 3: Ukazka pedmétného usptadani

Tryskani | Brouseni Rezani Kitovani Stiikani Kontrola
o1 1D+ D+ DD DD o0
Sklad Sklad
polotovard vyrobku
Dil 2 —@——@——@——@_—-@ > Dil 2
Tryskani Rezani Brouseni | Barveni Kontrola

Zdroj: Vlastni zpracovani

1.3.2.2 Technologické uspo radani (Process Layouts)

Technologické uspgddani je navrzeno tak, aby Iépe zvladalenorodost vyrobnich
poZadavk. Pro tento zfisob usptadani jsou charakteristické specializované pratvis
na kterych se provadi vzdy jen jedna operace. lidhalily jsou tedy pesouvany

Z jednoho pracovi8tna druhé, vzdy v ditém sledu. Rzné produkty tak prochazeji
vyrobnim systémemueznymi zpisoby. K gepra¥ materialu se pouzivaji négnejSi
manipul&ni prostedky, nap. vysokozdvizné voziky. Materialovy tok neni peyako

u prednEtného uspradani. Vzhledem k pouZiti univerzalnich sirpjoskytuje systém
vysokou flexibilitu a zarove je méré zranitelny. Naklady na adrzbu jsou nizSi nez
u predmétného usptadani. Naopak manipulace s materidlem neni tak tiefék

a naklady jsou proto vyssi, stejjako velikost zasob vazanych ve vygob
Vyhody:
* systém umoiuje uspokojit Sirokou Skalu vyrobnich pozadavk

» systém neni tak zranitelny vlivem selhaniizeni



Prostorové usporadani pracovisté 27

e univerzalni z#izeni je ¢asto levijSi nez specializované idaeni pouzité ve
vyrobnich linkach
e Udrzba systému je snagj$i a levigjSi
Nevyhody:
* néaklady na zasoby vazané ve vyahohou byt vyssi
» vyrobni procesy a rozvrhy vyZaddpastou tvéivost
e stupei vyuZziti vyrobniho z#&zeni je nizSi
* manipulace s materialem je pomalejsi, méfektivni a drazsi
* vyZzaduje ¥tSi naroky nd&izeni

» veSkeré&izeni na vyrobek je sloZjsi a naklad§si [11]

Obr. €. 4: Ukazka technologického usf@alani

Tryskani Brouseni Kitovani Strikani

oD DD
2
Sklad Sklad
polotovari éj @\ vyrobku
»  Dil 1
Dil 2 —»( 4 —@——@—4- Dil 2

Rezani Svarovani Barveni Kontrola

Zdroj: Vlastni zpracovani

1.3.2.3 Pevné uspo fadani projektu (Fixed — Position Layouts)

Tento systém se upfatje predevsSim u nadrozémych gedn®ta, u kterych by byla
manipulace bdi velmi nar@na ¢i dokonce zcela nemoznétidadem niize byt vyroba
letadel¢i lodi. Systém se vyziaje tim, Ze pedntt vyroby stoji celou dobu na jednom
mis€ a material, lidé a pt#bné z#zeni se dopravuje k tomutdeuinttu. Fi pouziti
tohoto systému je velmiutezité gesné n&asovani jednotlivych dodavek materialu

a zaizeni.Rizeni takového projektu je v3ak velmi n&mé. [11]
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1.3.2.4 Kombinovana uspo radani (Combination Layouts)

kombinacich. Hlavnim cilem jefigpasobit vyrobni systém co nejvice pozadawvk
organizace. Technologické uspdani je vhod¥jSi spiSe pro vyrobu Sirokého ratp
produkti. Prednetné uspeaddani se ale vyzodaje WtSi efektivnosti a nizSimi
jednotkovymi néklady. Jde tedy o to nalézt takoygtém, ktery by byl flexibilni,
efektivni a ndl malé jednotkové naklady.iiRladem niize byt nap. buikova vyroba,

skupinova technologi& pruzné vyrobni systémy. [11]

Buiikova vyroba (Cellular Manufacturing)

V tomto usp#adani jsou stroje uspidany do skupin, tzv. beék. Tyto buiky jsou
schopné produktivhvyrobit poloZzky s pibuznymi vyrobnimi poZzadavky. Bly jsou
v podstat miniaturni verzi pednétného usptadani. Stroje v hikach jsou usp@dany
tak, aby pozadavky nagpravu byly co nejmensi. Vyrobky vite putuji vzdy stejnou
cestou, mohou vSakékteré vyrobni operaceigskait. Cilem buikové vyroby je
propojit vyhody pedmétného a technologického udpdani. Zarovie je zapotebi

zapojit do vyroby i dobry informiai systém. [11]

Skupinova technologie (Group technology)

Skupinova technologie je technologie, ktera podjgorouikové uspsadani. Tato
technologie je zaloZena ndidéni vyrobki do skupin podle jejich technologické

podobnosti v oblasti konstrukce a vyrobnich pozidajp 1]

Pruzné vyrobni systémy (Flexible manufacturing sysms)

Pruzné vyrobni systémy jsou v podstpbuze automatizovanou verziikove vyroby,
kde jsou vSechny operadézeny centralé pocitacem. Tyto vyrobni systémy jsou

vysoce produktivni, pgizovaci ceny takovych systému jsou vSak velmi vesgkl]
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1.3.3 Postup p Fi sestavovani navrh 0 layout G

Dulezitym pedpokladem pro sestaveni dobrého navrhu prostoocowétpdadani
pracovisé je spravny metodicky postupftiprava navrhu je prace cyklicka a obvykle

probih& v nasledujicich etapach: [4]
» Diagnostikace (orientai praizkum)
» Skér informaci (shromafovani potebnych informaci)
* Rozbor stavajiciho stavu (vSestranné hodnocerasogho stavu)
e Navrh (tvarc¢i feSeni problému s vyuzitingédy a techniky)
* Realizace (stavba projektu a vyhodnoceni) [3]

Diagnostikace— Jedna se o prvotni a rychlé seznadmeni s objaldgemi. Tato etapa je
zabezpéuje racionalni fistup kieSeni daneho problému. [4]

s

Sbér informaci — Pati k nejdilezitéjSim ¢innostem z celého postupu vyteai navrhu.
Tato¢innost nenize byt nikdy vynechana. 8binformaci je zapdéebi organizovat tak,
aby nedochézelo ke zbyteéemu plytvani zdrdj a vSechny podklady byly k dispozici
v pozadovanou dobu. Informace se daji gtizdo dvou zakladnich skupitnformace

Z evidenceainformace z pozorovani Ziskané informace je nutné jegked samotnym

rozborem dale zpracovat, rfapdstranit chyby, zpracovat do grafpod. [4]

Rozbor — Po ziskani vSechikzitych podklad je mozné fistoupit k dalSi etapa tou
je rozbor. Rozbor by #i provadt vzdy vysoce kvalifikovani pracovnici.ul®zité je
posuzovat dany jev vzdy zkolika moznych hledisek, n&p ekonomickeho,
technického, psychologického apod. Z kvalitrzpracovaného rozboru by é&n
vyplynout varianty moznéhiesSeni dané problematiky. [4]

* rozbor standardizace,

* rozbor vybavenosti vyroby stroji aizzenimi a jejich vyuZziti,

» rozbor technického stavu zakladnich piredki,

* rozbor vybavenosti vyroby specialnimiadim,

* rozbor Uroveé mechanizace a automatizace vyrobniho procesu,
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* rozbor toku materialu a manipdlach prostedki,
» C¢asové rozbory vyroby a manipulace,
* rozbor stavajiciho dispaziihoieSeni, stavu vyrobnich hal,
* rozbor ergonomickych vliy,
» rozbor ¥kove, kvalifikaini struktury pracovnich sil,
* rozbor Urove tizeni a pouzitéidici techniky,
atd.

Navrh — V této etap se uplaiuje predevsim turci talent a zkuSenosti projektant
Zarovei je zapotebi vyuzit vSech dostupnych zdranpformaci, gedevsSim z odborné
literatury. Nedilnou satasti kazdého navrhu bydo byt jeho ekonomické zhodnoceni,

tedy porovnani vSech nakkad @inogi. [4]

Jest pred zpracovanim samotného navrhu je Zahdt stanovit vlastni cile
optimalizace, a to jak hlavni cile, tak i vedlegjie. Je nutné definovat stav, kterého ma
byt optimalizaci dosazeno, nakraceni materialovych tras, technologicka nawagzn

nebo minimalizace vyrobnich prostor.

Realizaceje posledniéasti celého projektu. VesSkeré potencionalni netloste z&nou

projevovat prav v této fazi. Samotnou realizaci je mozné provéshymi zpisoby:
* dodavatelsky,
» vlastnimi silami,
* kombinovag.

Vlastni realizace i zpracovani projektu bglmtrvat co nejkratSi dobu, aby riémive

neovliviiovalo pivodni zangr a ekonomii akce. [4]
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1.4 Metody optimalizace prostorového uspo  radani
pracovist é

Stanoveni optimalniho prostorového usmani pracovist pati i dnes mezi jedny
Z nejobtiz@jSich planovacich¢innosti, a to pedevSim z ndgberného mnozstvi
pozadavk, které jsou na vyrobu kladeny. Zatimcoiveé se vyuZivaly fedevSim
znalosti a dovednosti projektéinty dnesni dob existuje veliké mnozstvi metod, které
usnaduji hledani optimalniho rozlozeni praco¥isv praxi se vSak nevyuziva jen jedna
konkrétni metoda, ale jednotlivé metody &ssto kombinuji a doplji o ziskané
zkuSenostti zvyklosti. Nekteré zakladni metody prostorového ugui@ni jsou uvedeny

nize. [4]

1.4.1 Metoda Sachovnicové tabulky

Tato metoda prostdnictvim jednoduché tabulky zna#toje materidlové toky
(zpravidla v hmotnych jednotkach) zacie casové obdobi mezi jednotlivymi

pracovisti. Ukazka Sachovnicoveé tabulky jefilgze A. [13]

1.4.2 Metoda trojahelnikova (prostd)

Tato metoda se vyuzivarqoevSim tam, kde existuje jeden rozhodujici vziadyp(
mnoZstvi pepravovaného materialu) a dalSi vztahy jiz nejsdupbdstatné. Cilem této
metody je minimalizace vzdalenosti mezi praco\8stej\&tsim vztahem (materialovym
tokem). Vychodiskem této metody jed@achovnicova tabulka, kde jsou znazosn
hmotné vztahy mezi pracovisti. Na zakladnalyzy &chto vztali se vytvdi poradi
hmotnych vazeb podle jejich vySe. Pracavgnej¥tSim materialovym tokem musi byt
co nejblize u sebe. DalSi pracovjdtteré ma nejtSi dopravni vztah alespes jednim
z predchozich, se umisti do trojuhefthigroti okema pracovistim. # rozmig’ovani se

pracuje s trojuhelnikovou siti. [4], [13]
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1.4.3 Trojuhelnikova metoda hodnoceni vztah

Materialovy tok nemusi byt vzdy jedinym rozhodujictinitelem, stej@ tak jako
nejkratSi vzdalenost mezi jednotlivymi pracovis¥. nékterych podnicich byva
materialovy tok velmi roziSttny afeSeni prostorového usiaani je pak paddzeno i

dalSim vztahim a pravidim. Nag.: [3]
» Pouziti téehoz z@zeni nebo vybaveni
* Navaznost na pomocné provozy
* Vyuzivani odborné kvalifikace pracovriik
e Pouzivani jednoho prostoru
* Stupe vzajemného ruseni
* Velikost objemu pepravy
* Vyhledovy stav vyroby
« Pozadavky organizace

Z vySe uvedeného vyplyva, Ze na rozemstpracovi§ miuze sodasreé pasobit rekolik
vliva. Je tedy nutné vyuZit organizovaného a systen#imk postupu i
vyhodnocovani vztah Postup této metody je pémé sloZity a proto zde nebude

uveden. DalSi informace o této metody lze zjistiterature. [3]

1.4.4 Metoda sou radnic

Jedn& se o univerzalni metodu, vhodnéedpvsim v situacich, kdy hledame vhodné
umiseéni centrainiho objektu k ostatnim pracovistim. 8§fi@v spotebitelské ¢i
dodavatelské objekty se umisti do igmlnicové sit a centralni pracovistse gifadi po
nalezeni satadnic, které jsou vazenymgmnérem sotiadnic vychozich objelt Vahou

je mnozstvi pepravovaného materialu. Ukdzka metody radnic je uvedena

v priloze B. [13]
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1.4.5 Metoda CRAFT

(Computerized Relative Allocation of Facilities Teique) — Tato metoda jaipuzna
metodam siové analyzy. Jednd se o techniku sestaveni vzajgoluhy pracovis
s cilem rozmistit pracovidttak, aby celkové naklady na manipulaci s matemaksyly

minimalni. Kriterialni funkce optimalnihieeSeni ma tvar:

n n
min N = ZXZCU X 1
i=1 j=1

kde n... paetpracovisiaj,
Gj... naklad na manipulaci mezi pracovisti i a j naneikovou vzdalenost,

li... vzdalenost mezi pracovisti i a j vjednotkachp fkteré je stanoven

néaklad na manipulaci.

Tato metoda v podstatvymeénuje umiséni jednotlivych pracovis tak dlouho, dokud

neni nalezeno takowéseni, které jiz nelze zlepsit. [13]

1.4.6 Metoda kruhova

Tato metoda afi vychazi z pozadavku nejkratSiho toku materialuzingracovisti.
Optimaliza&nim kritériem je minimalizace séw sowinu prepravovanych objetn
materiah a pepravni vzdalenosti. P vypoctech touto metodou je &p vyuzito

Sachovnicové tabulky. [3]

n
min = z Gi X Li
i=1

kde G...vahovy objem pepravovaného materiélu
Li...dopravni vzdalenost mezi odesilatelentiggpcem

Dale musi platit GxL=1 aodtud L =%
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1.4.7 Sankey av diagram

Tento diagram graficky znazarje pribéh materidlového toku mezi jednotlivymi
pracovisti. Tlouska ¢ar vyjaduje objem materialu za &itou ¢asovou jednotku, délka
cary vzdalenost, Sipky stna Srafovani druh materidluiiklad je uveden na obg. 5.
[13]

Obr. ¢. 5: Sankeyv diagram

sklad
materialu

: | sklad
1 | odpadu |
! sklad
| hotovych ﬁ s
vyrobku @
| L
% =

provoz /
1

Al

-

provoz

provoz :_——_/_/
. 2 A

Sankewv diagram slouziffedevSim k fehlednému zobrazeni materiadlovychitokezi

Zdroj: Tomek G.Rizeni vyroby

jednotlivymi pracovisti. S rostoucim @em pracovi§ a s nafistajicim objemem
piepravy se vSak velmi snadnoibe stat, Ze Sankéy diagram bude naopak velmi

negehledny. DalSi nevyhodou tohoto diagramu je obtkirantifikace.

1.4.8 Metoda S.L.P.

Tuto metodu vytvil Richard Muther a nazval ji ,Systematic LayouaRhing“, tedy
systematické projektovani. Metoda jeébralozena na fedpokladu, Ze pracovist
S nej¥tsSim vzajemnym vztahem musi byt co nejblize u s®lygadieni vztahu vSak

muze byt iizné. Nap.:
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Mriviw s

materialu¢i technologick& navaznost.

2. Hodnoti se podle vice kritérii najednou, hapnaterialovy tok, manipuéai

vztahy, gibuznost technologickych prodgs..
Postup této metody je nasledujici:
1. Pracovist zakreslime do trojuhelnikové tabulky
2. Ur¢ime zng&ky, barvy a grafické spojeni pro vyj&hi velikosti vztah

3. Na zaklad hodnoceni vztahvyplnime tabulku tak, Ze dofiglusSného potka
zapiSeme zlomek, kdatatel je hodnotici vztah a jmenovatéivdd, pr@ jsme

se tak rozhodli.

Graficky sestavime vzajemné ungfgt pracovi$§ tak, aby pracovist s nejsil@jSimi

vazbami byly co nejblize u sebe a pracavsShezadoucim kontaktem co nejdale. [4]

1.4.9 Heuristicky p Fistup

Tento fFistup se pouziva ¥t¢h pipadech, kdy vySe uvedené metody nevedou
k UsgSnémuieSeni, pop je jejich pouziti zcela nemozné. Cilem tohotdstupu je
nalézt takovy algoritmus, ktery by mohl véste§eni. VyslednéeSeni nemusi byt vzdy

optimalni, ale ve &sSin¢ pripad je dostaujici. [13]

1.4.10 Metody experimentalni a simula  €ni

Podstatou &chto metod je metoda pokusu a omylu. Postupnogénam jednotlivych
¢initelu a dalSich podminek se Zjige jejich vliv na vyslednéeSeni. Tyto metody se
vyuzZivaji gedevsim v fipadech, kdy je nedostatek informaci a nelze poékteré

z vySe uvedenych metod. [4]

Simulani metody se vyuzivajiipdevsSim u velmi natmych projekd, kdy vyuziti
klasickych metod uvedenych vySe by byladtm nemozné, neboripnejmensimiasow
velmi nar@né. Ztohoto dvodu se pro vilastni vyget optimalniho rozmisni

pracovisé vyuzivaji velmi vykonné pracovni stanice.
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1.4.11 DalSi optimaliza éni metody

VSechny vySe uvedené metody fpahezi zadkladni metody optimalizace prostorového
uspdadani pracovigt Ani zdaleka se vSak nejednd o vSechny metodyg Kigly

sestaveny. Jen namatkou lze jmenovat dalsf, nap
* metoda navaznosti (posloupnosti) operaci,
* metodadzisSt,
» trojuhelnikova metoda navrhu roznéist odesilatdl a gijemai,
* metoda vyuzivajici schématu vi¢egnttného sleddinnosti,
* metody sfové analyzy,
* metody z oblasti teorie naslednosti,
» optimaliza&ni metody,

* adalsi.

1.4.12 Shrnuti optimaliza €nich metod

V kapitolach 1.4.1 az 1.4.10 jsou popsany nejzfigim metody optimalizace
prostorového usgadani pracovigt V kapitole 1.4.11 jsou zmény i mérg znamé
metody. \&tSina vySe popsanych metod je vhodna spiSe k olitisea prostorového
uspdadani pracovigtbud’to uvnit jedné vyrobni haly (n&ptrojuhelnikova metodai

metoda CRAFT) nebo naopak na velmi rozsahlém Ugeagf. metoda sotadnic).

N¢které metody slouZiipdevSim k pehlednému znazo¥ni materialovych fesur,
jedna se fedevSim o metodu Sachovnicové tabulky a Sankejagram. Zatimco ale
prvni metoda znaztuje materidlové toky vighledné tabulce, Sankiey diagram
vyuziva pro znazogmi grafické ztvaraéni. Ok metody jsou tedy vhodné&eqrevsim

k analyze materidlového toku.

Naproti tomu prosta trojuhelnikova metoda je vhopiedlevsim tam, kde existuje jeden
rozhodujici vztah, fgdevSim mnozstvifppravovaného materialu. Cilem této metody je
minimalizace vzdalenosti mezi pracovisti s g&im vztahem. Jednotliva pracovi&e
pak umisuji do trojuhelnikové sittak, aby pracovists nej@tSim vzajemnym vztahem
byly vedle sebe. BohuZel tento systém optimaliacéhodny pedevsim § planovani
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prostorového usgé@dani pracovist v jedné vyrobni hale, poppii planovani zcela

novych vyrobnich prostor.

Trojuhelnikovd metoda hodnoceni vziakychazi z prosté trojuhelnikové metody,
avSak zohletuje fakt, Ze materialovy tok nemusi byt jedinymhodujicim¢initelem.
Pri optimalizaci pracovi§ tak bere v Gvahu i dalSi faktory, jako mi&iad stupé

vzajemného ruseni, ndvaznost na pomocné procesy atd

Metoda sotadnic je vhodnaiedevsSim tam, kde je zapebi vhodg umistit centralni
objekt k ostatnim objekin. Proto neni tato metodaiils vhodna k optimalizaci

rozmiseni jednotlivych pracoviSuvnité vyrobnich hal.

Metoda CRAFT hleda optimalni rozmist pracovi$§ prostednictvim metody pokusu
aomylu tak dlouho, dokud nenajde takoseSeni, které jiz nelze zlepSit. Z tohoto
duvodu je tato metoda spojena s nutnosti vyuzitiigheovaného softwaru a vypetni

techniky.

Metoda S.L.P. funguje na velmi podobném principikojtrojuhelnikové metody, tedy
na principu umisni pracovig§ s nej¢¥tsSim vzajemnym vtahem co nejblize u sehbg. P
hodnoceni vzajemnych vztalse zohletluje pouze nejvyznamdjsi vztah, pop se

muze zohlednit i vice kritérii najednou.
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2 CHARAKTERISTIKA SPOLE CNOSTI ABYDOS s.r.0.

Spole&nost Abydos s.r.o.(sobi nateském trhu bezmala 15 let a se svym sidlem ve
méstt Hazlov v Zapadnich Cechach zde vystupuje jako jeden z @ich
zamestnavatel v okoli. Hlavnim pedmétem podnikani je povrchové opracovani odiitk

z lité oceli a nezZeleznych koy které se vyuZivaji fipdevSim v automobilovém

pramyslu.

2.1 Z&kladni udaje

Obchodni jméno: ABYDOS s.r.o.

Vznik spoletnosti:  11. Unora 1997

Sidlo: Hazlov 247, PS 351 37

Pravni forma: spol&nost s rdéenim omezenym

Identifika éni ¢islo; 252 06 958

Z&kladni kapitadl: K¢ 100 000,-

Predmét podnikani: -

kovoobrabéstvi

velkoobchod

povrchové Upravy a sk@avani kovi

vyroba plastovych vyrolika pryZovych vyrobk
zpracovani dat, sluzby databank, sprava siti

poskytovani software a poradenstvi v oblasti ware

a software

Jednatelé: Reinhard Blodig

Mgr. Olga Kupec, Ph.D.

Spol&nici: Mgr. Olga Kupec, Ph.D.

Osiris FIN s.r.o.
ICO: 291 22 899
FrantiSkovy Lazi
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2.2 Historie spole €énosti

Historie této spoknosti se z&ala tvdit koncem minulého stoleti.i®sny datum vzniku
spol&nosti byl 11. Unora 1997. V tento den byl&aské republice zaloZena nova
spol&nost Abydos s.r.o. se sidlem vesg Habartov. Na trhugsobi jiz bezmala 15 let

a kzhem této doby spoteost prosla &kolika vice i més vyznamnymi zrminami.

Velmi vyznamnou roli fi vzniku této spolénosti sehrala velkad émecka slévarna
Schubert & Salzer GmbH, ktera se rozhodla, Ze Geské republice zaloZi ddeou
spole&nost, ktera by opracovavala jeji vyrobky, a takabzéloZzena firma Abydos s.r.o.
Jeden z hlavnichtdod, pros byla spolénost zalozena ¢eské republice, byly v té
doke vyrazré nizSi mzdové naklady nez v sousednigmecku. Vzhledem k tomu, Ze
podil mzdovych néklad je ve spolénosti velmi vysoky,Ceska republika tak byla
vhodnymieSenim, jak snizit ndklady. Samotny nazev spalsti je vSak stary jiZ tisice
let. Slovo Abydos pochazi ze staékeho Egypta, kdeipd gti tisici lety, v dobach
faraori, existovalo misto se stejnym nazvem a filat k nejvyznamigjSim mistim

Vv zemi.

Ani vybér lokality nebyl ndhodny, ale pkvé promysleny. JelikoZz Abydos s.r.o.
puvodre vznikla jako dcé&na spolénost mecké slévarny bylo zagebi umistit jeji
vyrobni prostory blizko hranic, aby naklady na dopr nebyly piliS vysoké. Nejen

z tohoto divodu padla volba na #sto Habartov v Zapadniclechach, které leZi
priblizn¢ 25 kilometfi od hranic. V tomto st se navic nachazely vhodné vyrobni
prostory po jiz neexistujici firty kterd se zabyvala stejn@innosti jako spoknost
Abydos s.r.o. Byla zde tedy jak pebna technologie, tak i jiz kvalifikovani

zangstnanci.

Spole&nost z&ala podnikat nejprve v pronajatych prostorach amesposti Sokolovska
uhelna a.s. a praci nabidlailgizné dvaceti zarmsstnaném. Postupemcasu se
spole&nost z#&ala osamostabvat. Zandstnavala stale vice a vice z&smand,

dokazala si najit i své vlastni zédkaznikimz sniZzovala svoji zavislost na mistieé
spole&nosti. V roce 2002 se spoleost Abydos s.r.0. zcela osamostatnila.

Rok 2002 byl pro spotmost dilezity i z jiného dvodu. V tomto roce byla spaleost
nucena opustit své vyrobni prostory veéstdy Habartov a festhovat se do 35 km

vzdaleného rsta Hazlov. V tomto &st zakoupila vyrobni aredl od spotmsti Kovo
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Cheb. Do nového arealugsla spolu s technologii kt§ina stavajicich zagstnang,

Z nichZ rekteti pracuji stéle ve spalposti.

s

Vycet €ch nejdilezitejSich udalosti, jak z historie, tak i S@snosti je uveden v tabulce
¢. 2.

Tabulka €. 2: Vyznamné historické udalosti

1997 ZaloZeni spod@osti

2000 Pémeérny patet zangstnand presahl hranici sto zatatnand

2001 Uspsné zavedeni certifikatu jakosti ISO 9001

2002 Sthovani sidla spotmosti z Habartova do Hazlova

2002 Osamostatni spol€nosti

2009 Vyrazny pokles vyroby vlivem &ové krize

2010 Umistni na 3. mist v prestizni sod#i Progresivni zagstnavatel roku
2012 Zngna vlastnik spol&nosti

Zdroj: Vlastni zpracovani
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2.3 Charakteristika spole €nosti

Od roku 2002 sidli spataost Abydos s.r.o. ve &t Hazlov \ Karlovarském kraji
Vyrobni aredl se rozklada na celkové plose 17.500 m. Jednwitvrtinu této plochy
tvoii komplex budov, nichZ vyrobni haly a sklady t¥b plochu cca4.500 nf

a kancel#ské prostory zhruba 2502,

Veskeré pozemky, stavby a komplexy budov ale repgaimo spol€nosti, nybrz
partnerské firmi Abydos Idea s.r.o. @vodem rozdleni nemovitého majetku mezi &
spole&nosti byla diverzifikace rizika, aby piipad® insolvence spotinost Abydos s.r.o.

ne@isla o vyrobni prosto..

Patet zamstnand se ve spoleosti neni prakticky kazdym dnem. To je da
piedevSim povahou prace, ktera népanezi nejoblibe§si zangstnani. Pty
administrativnich pracovnikvSak Zistavaji prakticky nménné, spiSe se zde projev
mirn¢ rostouci trend. \sowasné dob v podniku pracuje fiblizn¢ 20 administrativnicl
pracovniki. U dlnickych profesi firma poslednich letech vyuziva také slu:
personalnich agentarmoznosti externi koopera Primérny poc¢et zangstnand v roce
2011 byl 163. Vyvojpramérného pdtu pracovnik za posledi roky je uveden n

obrazkuw. 6.

Obr. ¢&. 6: Vyvoj praimérného pdtu zangstnand spole&nosti Abydos s.r.(

180 163

140 124
114 115

Poéet zaméstnancti

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011
Rok

Zdroj: Vlastni zpracovani Udaj: poskytnutych spafaostiAbydos s.r.c
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Spol&nost Abydos s.r.o. se zabyva povrchovym opracovamidhtka z litiny
prace je provatha riné, coz ma za nasledek velmi vysoké mzdové nakladydieni
celkovych naklad spol€nosti je uvedeno na obrazkiy 2. Velky diraz se klade
predevsim na kvalitu, a proto vSechny opracované bkrqrochézeji nejizn€jSimi
kontrolami. Od roku 2001 je sp@éleost Abydos s.r.o. drZitelem certifikatu jakostOS
9001, viz giloha C. Spolénost také vlastni certifikat ISO TS 16 949, ktexyucen pro

firmy pasobici v automobilovém pmysiu.

Z&kazniky spolénosti Abydos s.r.o. twd velké rimecké slévarny. V s@asné dob je
téchto slévéren Sest. Tyto ,neznameé" slévarny dodawva odlitky nej¢tSim swtovym
producenim osobnich a nékladnich automdbizentdélskych a stavebnich stioj
apod. Dily opracované ve spéfesti Abydos s.r.o. v Zapadniofiechach se tak
objevuji ve s¥tove proslulych znakach jako je Audi, BMW, VW, John Deere, MAR
Linde. V roce 2011 se v podniku Abydos s.r.0. opvado [Fiblizné 550 tun materialu
tydne, tedy fiblizné 25 plreé naloZzenych kamiahn
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2.4 Vyrobni program

V avodu této kapitoly bylo jiz &kolikrat zmireno, ¢cim se spolénosti Abydos s.r.o.
zabyva. Pesna definice vyrobniinnosti je nasledujici: Povrchové opracovani odlitk
z litiny a nezeleznych kdv Prevaznacast odlitki je tedy z litiny, rkteré jsou ale

i z médi ¢i mosazi. ProtoZze pro mnohé z nasze byt velmi obtiznéiedstavit si, co se
skryva pra¢ pod pojmem ,povrchové opracovani“, jsou v nasladcih fadcich
podrobr popséany jednotlivé dii ¢innosti, které se zde na odlitcich prog@dCinnosti,
které jsou na odlitcich vykonavany, j€kolik. Ne vSechny odlitky vS8ak prochézeji
vSemi ¢innostmi a naopak dkteré cinnosti se mohou vykonavat i vicekrat. Mezi

zakladnicinnosti, které se v podniku provd pati:

» tryskani,
¢ fezani,
* brouseni,

» z&kladovani proti korozi (ngéni, stikéni),

* kontrola.

Tryskani

Tryskani pat mezi zakladni Ukony, které se prov¥pcda wtsSing odlitki. Je to téns
jediny automaticky proces v celém vyrobnim systéktery se neprovadi éné. Princip
tryskani je velmi jednoduchy. Do tryskacihdizani se vlozi odlitky (jednotlivé velké
dily se zaw¥si na haky a mensi dily se jen ,nasypou” do bubmuy jsou potom
otryskavany ocelovym granulatem oapw®ru 0,8 mm. Jeden cyklus trva vipméru
kolem dvaceti minut¢as je zavisly fedevSim na sloZitosti odlitku. Hlavninéalem
tryskani je zbavit odlitky zbytk pisku z forem po odlévani, rzi a dalSicitistt tak,
aby byl povrchisty.
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Rezani
Rezéani se ofi provadi jen na &kterych dilech. Jedna se o dily, na kterych js@lest

zbytky po odlévani. Princigezani je shodny s brousSenim, pouze misto brusnych

kotoutu jsou na rdnich zdizenich upevinéiezné kotode.
Brouseni

BrouSeni pat mezi nefastji provadiné operace. Provadi se na vSech dilech. Brousi se
n¢kolika raiznymi zpisoby s pomocitznych zéizeni, ale veSkeré brousSeni jeni
prace. Cast odlitki se brousi na velkych stojanovych bruskach (je¢nodvou
kotowovych) s pimérem kotowtd od 450 do 750 mm. Zbyl&ast odlitki se brousi
vysokofrekvegnim elektrickym rdnim n&adim, gedevSim ahlovymi bruskami, na
kterych jsou upewmné tizné druhy brusnych kotot. U nékterych diti se také vyuziva
ohraiovacich lisi. Délka brouseni je zavisla na slozZitosti odijtkale pohybuje se

v fadech gkolika minut.
Z&kladovani proti korozi (maéeni a s¥ikani)

U nekterych dih se provadi jest nanaseni zakladové barvy. To se provadd bu
m&enim v bar¥, nebo gtikanim. Dily se mé& v 1.200 | vanach po dobu 20 sekund
nebo se rén¢ stiikaji. O tom, zda bude dil naten nebo $tkan rozhoduje fedevsim
zékaznik a dale slozitost vyrabk sloZeni barvy.

Kontrola

Kontrolou oggt prochazeji vSechny dily a Ize r@titido tti kategorii. Prvni kategorie je
pribézna kontrola Bhem vyroby. Tuto kontrolu provadi pracovnici, iktepracovavaji
dany vyrobek, a jedn& se pouze o vizualni prohlidlaio kontrola se provadi u vSech
dila. DalSi kategorie je namatkova kontroka gxpedicich. Tato kontrola se provadi jen
u rekterych diti a provadji ji pracovnici expedice. fEti kategorie je specialni kontrola
(100 % kontrola) dle poZzadalvkakaznika. Provadi se na pracovistich kontrolp& o

jej predstavuje fedevSim vizualni prohlidka.

Dily se kontroluji jak z v&§Si strany, tak i z té vriti. K tomu se pouzivaji specialni
nastroje, nap endoskopy. Bkteré dily také prochazi kontroloutghodnosti. Ta se
provadi prosednictvim specialnichifpravki nactyrech pracovistich a épse provadi

rucne.
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Shrnuti

Pro lepSi pochopeni vyrobniho procesu je zde uwedest jednou kratké shrnuti
jednotlivychéinnosti, které se prové s jednotlivymi dily. Jegtjednou zde zopakuiji,
Ze ne vSechny dily prochazeji vSetinnostmi a naopak, Zeckteré ¢innosti se
vykonavaji vicekrat. | kdyZz dily velntiasto prochézeji stejnymi pracovisti,ipdi, ve

kterém prochazeji jednotlivymi pracovisti, jsoumékasto rozdilna.

VétSina difi prochazi procesem tryskaniii Fomto procesu jsou dily zbaveny zbytk
piski po odlévani, rzi a dalSich ¢istot. U rekterych dih je také zapdebi odezat
zbylé ¢asti po odlévani. Poté nasleduje brouseni. Browggeprovaditiznymi zpisoby.
Nékteré dily se brousi na velkych stojanovych brukkazbylé dily se brousi
elektrickymi rienimi bruskami. Cilem brouSeni je odstranit povr@éawerovnosti.
Délka brouseni je zavisla na slozitostiadilale \tSinou trva jen &kolik minut.
U neékterych diti se provadi také nanaSeni zakladové barvy, abyndityezly. To se
provadi bd'to stikdnim ¢i nam&enim v barg¢. Poslednicinnost, ktera se provadi
u vSech vyrobk, je kontrola kvality. VSechny dily se kontrolujiimo ve vyrols,

vybrané dily se navic kontroluji na specializovdngcacovistich kontroly.
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2.5 Organiza €éni struktura

Spole&nost Abydos s.r.0. v séasné dob zanestnava okolo 150 zafstnand. Svoji
velikosti se tedyadi mezi malé a &dni podniky. Velikosti spotmosti odpovida také
jeji organiz&ni struktura. Schéma organima struktury je znazogmo na obrazkug. 7.
Ze schématu je patrné, Ze se jedna o liniovou argari strukturu. Tato struktura je
velmi jednoducha aiphledna. Je zaloZena na principu jediného vedowxiha pimé
odpowdnosti a pravomoci. Vztahy n#denosti a pofizenosti jsou zde jagn

vymezenyRizeni spolénosti je tak velmi pruzné a dokaze rychle reagoeatnény.

Obr. ¢. 7: Organiz&ni struktura spolaosti Abydos s.r.o.

. ) . Jednatel Povérenec
Spravce Finant ni ;
. e e Controling vedeni pro
sité uéetnictvi
Jakost
Dispozice/ . -
p . . . Nakup/ Personalni
Fizeni Litina Barevné kovy - .
. udrZzba oddéleni
zakazek

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti Abydos s.r.o.

Jak vyplyva ze schématu, vedeni spotesti ma na starosti jednatel spwiesti. Ten ma
na starosti odfleni controllingu, finatni (Cetnictvi, IT oda@leni a koordinaci vyroby.
Rizeni jednatele ma jak strategicky charakter @eno na planovani, organizaci
a kontrolu vyroby), tak i operativifizeni, tedyfizeni nakupu, Udrzby a personalniho
odcEleni. Jednatel spataosti je navic i poskencem vedenim pro jakost, tzn., Ze ma na
starosti ISO normy.

Ze schématu také vyplyva, Ze etihi Dispozicdfizeni zakazek jako jediné mérn
porusuje liniovou strukturu tim, Ze jéimo propojeno s oddenim Litina. To je dano
tim, Ze zatimco Barevné kovy vyrabi pouze pro jednpakaznika, odteni Litina mé

zakazky od vice zakaznika tak je zapeebi vySSi stupefizeni. Tento prvek je vSak

nezbytré nutny pro kvalitni planovaniizeni vyroby dle pozadavkzakazniki.
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2.6 Analyza nédklad 0 a Index IN 05

Zakladnim zdrojem informaci pro analyzu nakigsou podklady z €etnictvi, zejména
hlavni kniha a jednotlivé aly. Dale interni dokumenty tykajici se nakiadha
vysokozdvizné voziky. Pro vypet indexu IN 05 byly pouZity detni vykazy,
piedevsim rozvaha a vykaz zisku a ztrat z let 2008922010 a 2011.

2.6.1 Analyza naklad

Celkové néklady spoteosti Abydos s.r.o. v roce 20Xinily 155 mil. K&. Z obrazku
¢. 8 je patrné, jaky byl podil jednotlivych nakiada nakladech celkovych. Nejgi
podil, 36 % tvei sluzby. Givodem tak velkého podilu sluzeb na celkovych nadade
fakt, Ze ve spolosti pracuje velky peet agenturnich pracovnila ti jsou placeniigs
agenturu. Spotmost také vyuzivd moznosti externi kooperace, @ké tzvySuje
naklady na sluzby. DalSi velkou polozkou jsou mzdogklady, kteréfedstavuji 34 %
celkovych naklad. Cinnost podniku je pracoénvelmi naréna a naklady na mzdy
pracovniki jsou velmi vysoké. Vzhledem k tomu, Ze od zaloZgrol€nosti mzdove
néklady vyraza vzrostly, snazi se spa@leost najit dalSi moznosti, kde useta proto se
zantfila na naklady na manipulaci s materidlem. PodKladi na material je 18 %,
piicemz materidlem se rozumiegoevSim pomocny material, rfarusné arezaci
kotowe, frézy, ochranné prasdky apod. 4 % zaujimaji naklady na energie (voda,
plyn, pohonné hmoty, elefiha) a 2 % odpisy. Zbylodést ndklad, tedy 6 % tvei
ostatni naklady (d&ma poplatky, ostatni provozni naklady apod.).

2.6.2 Naklady na manipulaci s materialem

Naklady na manipulaci s materidlem se skladajétye zakladnich kategorii. Pohonné
hmoty, mzdové néklady, odpisy, oprava a servisv&&j podil naklad na manipulaci
(43 %) gedstavuji mzdové nakladiidica VZV. DalSi vyznamnou polozkou jsou
naklady na servis a opravy (33 %). Pohonné hmotyaseelkovych nakladech podileji
z 18 % a odpisy ze 6 %. Grafické znazoinpodili jednotlivych naklad na manipulaci
je znazorano na obrazkw. 9. Celkové naklady na manipulaci s materidlematlys

v roce 2011¢astky 4 714 107 K Podrobgjsi informace o nakladech na manipulaci

s materialem naleznete v kapitole 3.2.3 — Naklaalynanipulaci s materialem.
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Obr. ¢. 8: Rozctleni ndklad spole&nosti Abydos s.r.o. roce 2011

2%

B Sluzby

B Mzdrové naklady
H Material

H Ostatni

M Energie

m Odpisy

Zdroj: Vlastni zpracoval

Obr. ¢. 9: Naklady na manipulaci s material

B Pohonné hmoty
H Mzdové naklady
1 Sluzby - udrzba
B Odpisy

Zdroj: Vlastni zpracoval

2.6.3 Podil naklad G na manipulaci na celkovych nakladech

Podil nadklad na manipulaci materidlem na celkovych nakladech spotesti
Abydos s.r.o. wvoce 201 ¢inil 3,04 %, vabsolutni hodnét tedy <714 tis. K.
V tabulcec. 3 je uveden podil naklacha manipulaci celkovym polozkam vybrarch
skupin naklad. Hodnoty uvedené tabulce ¢. 3 jsou jedt jednou interpretovan

prostednictvim grafu \obrazku. 10.
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Tab. €. 3: Podil naklad na manipulars materialenma celkovych naklade

Pohonné hmoty 1201 839 69,86%
Mzdové naklady 53 327 2011 3,77%
Sluzby - udrzba 8 495 1569 18,47%
Odpisy 2759 295 10,69%
Celkem 65 782 4714 7,17%

Zdroj: Vlastni zpracoval

Obr. €. 10: Podil naklad na manipulacs materialerma celkovych naklade

Pohonné
hmoty

Mzdové
naklady

Sluzby -
udrzba

Odpisy

B Naklady na manipulaci

B Naklady celkem

Zdroj: Vlastni zpracoval

2.6.4 Index IN 05

Index IN 05 pati do stejné skupiny jako Altméwm index a je mu také mnohém

podobny. Na rozdil od & je vSak vice zagien na specifickykesky trh a je tal
dlouhodol¥ povazovan za nejvhodjsi nastroj pro hodnocegeskych podnik. Pokud
vyjde hodnota #S3i nez 1,, znamena to, Ze podnik se nachazispokojivé finamni
situaci, jeli naopak hodnota mensi nez 0,9, podnik ma vazmenfini problémy. Prc

hodnoty mezidmito dwma extrémy pak af plati, Ze se spatnost nachazi tzv. Sedé

zors. [16]
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Index IN 05 = 0,13 X i + 0,04 x EB,IT + 3,97 X @ + 0,21 % Z + 0,09 X ———
cZ U A A KZ + KBU
Legenda: A...aktiva
CZ...cizi zdroje
EBIT...provozni vysledek hospotimi
T...trzby
U...aroky
OA...ob¢zn4a aktiva
KZ...kratkodobé zavazky
KBU...kratkodobé bank Giry
Tab. ¢. 4: Vysledné hodnoty Indexu IN 05
Index IN 05 3,9019 3,0500 3,2651 4,2921

Zdroj: vlastni zpracovani
Zhodnoceni:

Z tabulky¢. 4 je patrné, Ze ve vSech sledovanych obdobiekigkedna hodnota indexu
IN 05 vzdy ¥tSi nez 1,6. To znamena, Ze v nejblizSich leteciespost Abydos s.r.o.
nezkrachuje a zaroxies nej¢tSi prava@podobnosti bude i nadale vyre& hodnotu.
Z tabulky je déle patrné, Ze vroce 2009 byla héanadexu IN 05 nejnizsi, coz
samozejme bylo zagicinéno swtovou krizi, ktera ud@a o rok dive. Od tohoto roku

je vSak patrny vyrazny rostouci trend.
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3 POPIS A ANALYZA sou CASNEHO STAVU
PROSTOROVEHO USPRADANI VYROBY

Spol&nost Abydos s.r.0. provozuje svajinnost na pozemku o celkové vyra
17.500 M. Zasta¥na plochasini priblizng 6.000 3, z toho piblizng 4.500 N piipada
na vyrobni haly, sklady a kancsda Pro pateby optimalizace prostorového usgdani
vyroby se vSak za#iime pouze na vybrané vyrobni haly, sklady &které
vnitropodnikové komunikace. Plan celého pozemkuesposti je uveden vifioze D.

3.1 Popis a charakteristika vyrobnich prostor

Vyrobni prostory spolosti Abydos s.r.o. jsou rogeény do rkolika samostatnych
hal, které se nachazi celkem ¥ech budovach. Z hlediska vyrobniho procesu a zérove
vyrobnich hal. Jedna se o haly A, B, C, D, E a Reédlito Sesti halach probiha cely
vyrobni proces. Jednotlivé haly jsou zvyréay v piiloze E. Podrob¥)Si informace

o jednotlivych halach Ize nalézt nize.

Hala A — Pracovisg kontroly
Pracovni plocha: 190

Pctet pracovis: 10

Vybaveni haly: pracovni stoly, dypracovist s digitalnimi endoskopy.

Popis¢innosti: vizualni kontrola jednotlivych dilza pomoci#znych pracovnich
piéipravki a endoskofp

Hala B — Sklad a pracovisé kontroly
Pracovni plocha: 850

Patet pracovis: 5
Vybaveni haly: Ctyfi specialni pracovistkontroly, dva tryskee
Popis¢innosti: skladovani hotovych dibk kontrola vybranych dil

Hala C — Pracovis€ magirny

Pracovni plocha: 100

Patet pracovis: 4

Vybaveni haly: poloautomaticka linka pro zakladdvj@dnotlivych dit

Popis¢innosti: namé&eni jednotlivych dil v nadrzich s barvou
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Hala D — Pracovisg brusirny
Pracovni plocha: 640m

Pctet pracovis: 15
Vybaveni haly: zassny trysk&, stojanove brusky a pracowisucniho brouseni
Popis¢innosti: tryskani vybranych dil brouseni dil na stojanovych bruskach

acisténi, brouseni &zani za pomoci &aich nastraj

Hala E — Pracovisg brusirny
Pracovni plocha: 480

Patet pracovis: 10
Vybaveni haly: trysk& stojanové brusky a pracowducniho brouSeni
Popis¢innosti: tryskani vybranych dil brouseni dil na stojanovych bruskach

acisténi, brouseni &zani za pomoci &aich nastraj

Hala F — Pracovisg stiikarny
Pracovni plocha: 95

Pctet pracovis: 2
Vybaveni haly: pipravky pro réni stikani odlitka
Popis¢innosti: rieni nanaseni barvy pomoctikaci pistole na jednotlivé dily

Z vySe uvedenych informaci jasrvyplyva, Ze jednotlivé vyrobni haly jsou velice
rozdilné, a to jak svoji rozlohou, kdy rozdil mez¢jwtSi a nejmensi halou je
cca. 750 M, tak i svym vybavenim asélem. Pouze haly D a E jsou si podobné svym
vybavenim, ale hala D je o vice ne? 166 witsi. Prakticky v kazdé hale je navic
umisgno rekolik sloupovych jeabi a ve zmignych halach D a E je navic instalovan

systém odstavani. VSe je zndzao v @iloze E.

Z prilohy E je také patrné, Ze ve vygole vyuzivano technologického usgdani.
Kazda hala tedy fpdstavuje rozdilnou technologii a jednotlive dibk tpostups
prochazeji jednotlivymi halami podle peby. Dily prochazeji rozdilnymi
halami v rozdilném padi, kazdy dil vS8ak musi projit halou D nebo halyukde se
provadi nejvice natmé operace, ipdevsSim fezani a brouSeni. Vice informaci
o konkrétnich materiadlovych tocich jsou uvedeny apitole 3.3 Znazokmi

materialového toku.
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3.2 Manipulace s materialem

Manipulace s materialem gadi do netechnologickych operaci, coZz znamenaeze s
nepodili na tvor® hodnoty. Zarovie ale spatebovava velké mnozsteasu a finatinich
prostedki. Jinak tomu neni ani u spoteosti Abydos s.r.o. Navic velk#st pfibézné
doby vyroby gipada na manipulaci s materialem. Manipulaci s meeam Ize rozdlit

do rekolika ¢innosti. V této spol@osti to je pedevSim doprava materidlu mezi
jednotlivymi pracovisti, manipulace s materialem pracovisti, skladovani materialu

a hospodgeni s odpadem.

VétSina diti prochazi @ opracovani ¢tyimi halami, rkterymi halami dokonce
opakovag. Mezi jednotlivymi halami a pracovisti se matenuepravuje na paletach
(drevenych a kovovych) pomoci vysokozdviZznych vagikiz kapitola 3.2.1 a 3.2.2. Na
jednotlivych pracovistich se pak s materialem maloile ruiné, pogipact za pomoci

sloupovych jeaha.

Kazdy tyden se ve spdleosti Abydos s.r.o0. opracujdiplizné 550 tun materialu, ktery
se musi v ptbéhu celého vyrobniho procesikolikrat premistit. Ricemz zmigny
material se fepravuje pomoci palet, na kterych je vzdiplzné 850 kg materidlu. Za
cely rok se tak ve spalrosti Abydos s.r.o0. opracujéiplizné 25 000 tun materialu, coz
odpovida piblizn¢é 45 000 ks palet, nebo 1 500 kamion

3.2.1 Manipula éni technika

Pro pepravu materialu, jak uviitobjekii, tak i mezi objekty, se pouZivaji
vysokozdvizné voziky &elnim nakladanim. V provozu je celkem Sest vysokidzgch
voziki. Konkrétré se jedna o tyto typy: Linde H 20 D, Linde H 2510nde H 30 D
a Jungheinrich DFG 316. Ve vSech strojich jsou ¢iaré motory a nosnhost
jednotlivych vysokozdviznych vozik se pohybuje od 2 az do 3,5 tun. Pracevist
kontroly vyuziva elektricky rtné vedeny vysokozdvizny vozik Linde L 14 BR

s nosnosti 1,4 tuny. V podniku se také vyuzivajhryaletové voziky.
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3.2.2 Manipula éni jednotky

Pro dopravu materidlu mezi jednotlivymi pracoviSgé vyuziva dvou zakladnich
manipul&nich jednotek. V obou dvoufiipadech se jednd o maniptia jednotky
druhéhotadu — palety. Proippravu objemgSich difi se pouzivaji klasickérewené
europalety o rozgru 800 x 1200 mm. Proigpravu meé& objemnych dil, které
piedstavuji piblizné 65 % gFepravovaného materidlu, se vyuZivaji ohradové yalet
s dewvénou podlahou a seéstami z dr&né niize, taktéZz o rozsmu 800 x 1200 mm.
Pro gepravu odpadu se pouZzivaji taktéz ohradové paddey,s plechovymi ghami

i podlahou a virznych velikostech.

3.2.3 Naklady na manipulaci s materialem

Néklady na manipulaci s materialem Ize r@ditddo dvou zakladnich skupin. Prvni
skupinu tvai fixni naklady. Do &chto naklad pati predevsim odpisy strbja z&izeni,
které slouzi k manipulaci s materialem. #fgadt spol€&nosti Abydos s.r.o. Ize do této
skupiny néklad zaradit odpisy vysokozdviznych voZika najemné za vypcené
vysokozdvizné voziky. Odpisy jednotlivych vysokozahwch voziki jsou uvedeny
v tabulce ¢. 5. V sodasné dob ma spolénost také dlouhodab pronajaty jeden

vysokozdvizny vozik. Naklady na pronajem tohotojstisou uvedeny v tabulce 8.

Tab. ¢. 5: Odpisy VZV v letech 2009 - 2011

Linde 2,5t 159 336 119 508 79 672
Linde 3 t 40 000 30000 20000
Linde 2,5t 77 800 124 480 93 360
Linde 2 t 0 0 0
Jungheinrich 1,6 t 61 000 30 449 0
Linde 2,5t 0 0 102 000
Odpisy celkem 338 136 304 437 295 032

Zdroj: Vlastni zpracovani

DalSi skupinou nékladjsou naklady variabilni. Do této skupiny lze zaluhmzdové
naklady, naklady na pohonné hmoty a naklady nawvopia servis strdj Mzdové
néklady fidi¢a vysokozdviznych voziku jsou uvedeny v tabulée 6, ndklady na
pohonné hmoty jsou uvedeny v tabutce’ a naklady souvisejici s opravou a servisem

stroju jsou uvedeny v tabulce 8.
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Tab. €. 6: Mzdové nékladyidica VZV v letech 2009 - 2011

prdmérna mésicni hruba mzda jednoho fidice * 18 513 20 850
Socialni a zdravotni pojisténi * 6 295 7 089
Meési¢ni naklady na jednoho fidice * 24 808 27 939
Rocni ndklady na jednoho fidice * 297 696 335268
pramérny pocet fidica VZv * 4 6
Celkové roc¢ni naklady * 1190784 | 2011608

* (daj neni k dispozici

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tab. €. 7: Prehled néklad na pohonné hmoty v letech 2009 - 2011

Linde 2,5t

- spotfeba paliva (L) 3576 5572 8251 17 399
- naklady na palivo 73980 135 689 226 077 435 747
Linde3,0t

- spotfeba paliva (L) 1014 721 1294 3029
- ndklady na palivo 20978 17 558 35442 73977
Linde 2,5t

- spotfeba paliva (L) 83 6 358 8617 15 058
- ndklady na palivo 1717 154 830 236 106 392 653
Linde 2,0 t

- spotfeba paliva (L) 20 3589 3815 7424
- ndklady na palivo 414 87399 104 531 192 344
Jungheinrich 1,6 t

- spotfeba paliva (L) 1435 2816 4 644 8 895
- ndklady na palivo 29 687 68 575 127 246 225508
Linde 2,5t

- spotfeba paliva (L) 0 0 3991 3991
- ndklady na palivo 0 0 109 353 109 353
Linde 2,5t *

- spotfeba paliva (L) 1598 0 0 1598
- ndklady na palivo 33059 0 0 33059
Celkem

- spotfeba paliva (L) 7726 19 056 30612 57 394
- ndklady na palivo 159 835 464 052 838 755 | 1462642

* stroje jsou jiz mimo provoz

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tab. ¢. 8: Prehled naklad na opravy a servis VZV v letech 2009 - 2011

Linde 2,5t

- opravy 109449 | 130682 369 390 609 521
- servis 38 891 81116 134 053 254 060
- celkové naklady 148340| 211798 503 443 863 581
Linde 3,0t

- opravy 760 37131 5160 43 051
- servis 29726 5316 22 036 57 078
- celkové naklady 30486 42 447 27 196 100 129
Linde 2,5t

- opravy 0 36992 425 905 462 897
- servis 0| 100229 107 471 207 700
- celkové naklady 0| 137221 533 376 670 597
Linde 2,0 t

- opravy 0 0 0 0
- servis 0 0 0 0
- prondjem 0| 237250 237 259 474 509
- celkové naklady 0| 237250 237 259 474 509
Jungheinrich 1,6 t

- opravy 152 757 28 326 67 764 248 847
- servis 26 249 36 777 61 247 124 273
- celkové naklady 179 006 65103 129 011 373120
Linde 2,5t

- opravy 0 0 73126 73126
- servis 0 0 65 301 65 301
- celkové naklady 0 0 138 427 138 427
Linde 2,5t *

- opravy 151 984 0 0 151 984
- servis 57 075 0 0 57 075
- celkové naklady 209 059 0 0 209 059
Celkem

- opravy 414950| 233131 941 345| 1589426
- servis 151941 | 223438 390 108 765 487
- celkové naklady 566 891| 693 819 1568712| 2829422

* stroje jsou jiz mimo provoz

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Celkové néaklady na manipulaci s materidlem jsoy temétem dikich naklad,
konkrétre se jedné o:

e odpisy,

* mzdové naklady,

e pohonné hmoty,

* najemné za VZV (je obsaZzeno v kategorii servisra g,

e aservis a udrzbu.

Konkrétni vySe jednotlivych naklédza posledniti roky jsou uvedeny v tabulog 9.
Z tabulky je patrné, Ze nejvyssi nakladyglanspol€nost v poslednim roce, tedy v roce
2011. Naopak nejnizsi naklady byly v roce 2009, saimozejm¢ bylo zagicinéno
swtovou krizi a Utlumem vyroby. V roce 2010 ¢aly néklady pomalu tst, jak
odeznivaly néasledky krize. Pro pelby optimalizace prostorového ugadani
a nasledné kalkulace naktabudeme vychazet z roku 2011, protoZe tento rokgidi

ovlivnén swtovou krizi a Ize jej povaZovat z&imy rok.

Tab. ¢. 9: Celkové ndklady na manipulaci s materidlem v le@09 - 2011

Odpisy 338 136 304 437 295 032
Mzdové naklady * 1190784 2011 608
Pohonné hmoty 159 835 464 052 838 755
Servis a Udrzba 566 891 693 819 1568 712
Naklady celkem 1 064 862 2653091 4714 107
E;“{";L”e naklady 247,57 235,18 275,28

* (daj neni k dispozici

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce ¢. 9 je v poslednimiadku uveden 0daj o @mérnych nakladech na
1 motohodinu (jedna motohodina odpovida jedné Rogirovozu vysokozdvizného
voziku). Divodem pro sledovani naklasha 1 motohodinu je fakt, Ze u VZV nemohou
byt naklady sledovany pouze podle¢po ujetych meti (kilometni), protoze VzZV
manipuluji s materialem i ve vertikalnim &m a gFitom se wibec nemusi pohybovat
zadnym smrem. Z uvedenych (dajje patrné, Ze naklady na 1 motohodinu jsou

v jednotlivych letech velmi podobné.
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3.3 Znazorn éni materialového toku

Grafické znazorgni materialového toku je uvedeno #ilpze F. Jelikoz se ve
spole&nosti Abydos s.r.o. opracovava velké mnoZzstvi dogdh dili, které maji
rozdilné vyrobni postupy, jsou ¥ijpze F zobrazeny pouze ty nejvyznasn dily.
Jedna se o dily, kterérquistavuji nejtSi zatz z hlediska manipulace a jsou tedy
spojeny s netSimi naklady na manipulaci s materialem. Délky enatovych tok
téchto dili budou zarowe slouzit jako =zakladni parametry pro optimalizaci
prostorového usgadani pracovigt Informace o délce materidlovych fola patu

piepravovanych maniputaich jednotek jsou uvedeny v tabulcelO.

Tab. ¢. 10: Zakladni charakteristiky vybranych dliizakazniki)

130 238,5m 19 200 ks 5
195 * 6 800 ks *
111 238 m 6 200 ks 4
107 238,5m 4200 ks 5
122 302 m 4200 ks 5
145 282 m 3600 ks 4
138 262 m 2100 ks 4

* hodnota neni stanovena
Zdroj: Vlastni zpracovani

3.4 Shrnuti sou ¢éasného stavu

V souwasné dob ma spolénost Abydos s.r.o. 7 velkych zakazhia u kazdého z nich
rozdilny pcet dili. Celkem se ve spalrosti opracovavailizné 900 drufi dila. Za
jeden tyden je opracovandgilgizné 900 ks palet, za jedenésic tedy 3 600 ks palet.

| kdyZ je kazdy dil specificky, mnoho dike odliSuje pouze velikosti a tak prochazeji
stejnym vyrobnim procesem, tedy i stejnymi trasampodniku existuje pouzeckolik

zakladnich materidlovych tras, z nichékteré jsou znazoemy v priloze F.

Pfi sowasném prostorovéem us@aani vyroby jsou &které dily pgepravovany

i z jednoho konce vyrobnich prostor na druhy a gaiiré vyrobni haly nejsou zcela
optimalre rozmisény vzhledem k vyrobnim postam. Celkové naklady na manipulaci
s materialem v roce 20Xinily 4 714 107 K.
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4 NAVRHY NOVEHO USPORADANI| VYROBY

4.1 Postup optimalizace

Cely vyrobni proces je rozten do Sesti hal, které se liSi jak vybavenim,ggdevsim
velikosti. Z tohoto dvodu neni moZzné ipsunout celou technologii z jedné haly do
druhé. Velmi obtizné a fin&né velmi nar@né je také pemistni nekterych tryskacich
stroju. Konkrétré se jedna o stroje na hale D a na hale B, jejicddmirna velikost
znané znesnatluje jejich gemistni. Také hala D svou velikosti vyrazpievysSuje

ostatni haly a nelze tedygsunout.

Pfi navrhovani nového uspidani vyroby jsem vychazel zjednotlivych metod
uvedenych v teoretick€asti této praci. Vzhledem k vySe uvedenym skubstem

a dalSich fakt, vSak nebylo mozné vyuzit jednu konkrétni metdtada metod se totiz
zabyva optimalizaci prostorového ugpdéni vyroby pouze v jedné vyrobni hale, ale jiz
nikoliv v celém podniku. Z tohotoudodu jsem zvolil tzv. heuristickyifstup s cilem
nalézt takovéreSeni, které by nejvice vyhovovalo faiitam podniku Abydos s.r.o.

a zarové bylo efektivni.
P samotné optimalizaci jsem vychazéegevsim z nasledujicich metod:
* Prosta trojuhelnikova metoda
* Trojuhelnikova metoda hodnoceni vaiah
* Sankeyv diagram
* Metoda S.L.P.

Dale jsem také vyuZil logického mysleni #eg@evsim znalosti a zkuSenosti pracoiunik
Vzhledem k faktu, Zze materialovy tok je velmi rigZ€ny a pisobi na & fada vliv,
neni jednoduché zoptimalizovat materialové toky psmchny dily. Proto jsem se
zan®fil pouze na vybrané dily, kteréquistavuji nejytSi cast repravovaného materialu.
Ukazka sotasného materialového tokwchto dili je vyobrazena vifloze F.
Zakladnim pravidlem ip tvorbé novych navri prostorového upaédani bylo, Ze
pracovisé s nej¥tsSim vzajemnym vztahem musi byt co nejbliZze u sBlh@ptimalizaci
jsem zohledoval jak vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovistak i technologickou

navaznost.
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4.2 Navrh €. 1 — optimalizace skladovych ploch

Navrh¢. 1 je zandten pouze na optimalizaci rozndisi skladovych ploch pro odlitky na
opracovani, a to ipdevSim pro nay prichozi dily. V sodasné dob je WwtSina
piichozich dih uskladina na hale B v jeji severtidsti a druh&ast difi je uskladgna

v severnicasti haly E. V piloze F jsou tyto plochy zvyrazny cerveré. VeSkeré dily
jsou v sodasné dob vykladany a nakladany na kamiony pouze naénoybudovane
ploSe v zapadniasti arealu, viz floha D. Naklady na manipulaci a délky vybranych
materialovych tras jsou uvedeny v kapitolach 32233.

4.2.1 Znazorn éni nového materialového toku

Grafické znazorgni navrhu¢. 1 je uvedeno vifloze G. Hlavni zrény, které byly

vykonany, jsou nasledujici:

* byla Zizena nova cesta (plocha) pro vykladani materidtaraionu v severni

¢asti arealu (nad halou E),
* byl vytvoren sklad nového materialu upriest haly D,
* byly vytvoreny nové materialové trasy.

Vysledkem optimalizace by ¢a byt situace, kdy veSkeré npwprichozi dily na
opracovani pro vyrobni halu E budou uskkunv severnicasti haly E jako doposud,
ale pro uskladini novych dili bude vyuzivana n@éwybudovana plocha pro vykladani
kamioni. Tato plocha je zndzotna modrou barvou. Dily pro halu D budou uskkdn
piimo na hale D, zbytek dilbude uskladn bufto také v severntasti haly E,
popipadt na stavajici pozici v hale B. Zaravero uskladani dili na hale D bude

vyuZivana nova trasa, ktera vyrazkrati materialovy tok.

4.2.2 Naklady na manipulaci s materidlem

Naklady na manipulaci by poklesygulevsim u dil od zakaznika 111 (hala E), kde by
se vyrazg zkratil materialovy tok, a tofblizn¢ z 238 metit na 200 meft, tedy
016 %. U dih od zakaznika 130, papl07 (hala D) by se materidlovy tok zkratil
z 238,5 meir na 181 mefr, tedy o 24,1 %. Hodnotu usfemych naklafl vSak nelze
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vycislit presrgé, protoze v podniku nejsou rozliSovany néklady nanipulaci dle

jednotlivych difi, ale pouze za celou vyrobu.

Hodnoty uvedené nize byly vygteny na zaklagl odborného odhadu vychazejiciho
Z procentni uspory vzdalenosti a odhadovaného popttinotlivych nékladl na

manipulaci pro jednotlivé zakazniky. Uspory néakiggbu uvedené za rok.
« Uspora néaklatl za pohonné hmoty
97 763 K
« Uspora néaklail za servis a opravu
182 846 K
« Uspora na odpisech
34 388 K
« Uspora mzdovych néklad

0 K¢ (fidi¢i VZV jsou placeni v hodinové mzda Usporaasu neni tak razantni,
aby se mohl snizit staidica)
Celkova uspora nakladna manipulaci s materidlem v navriiu 1 @i stavajicim

portfoliu zakaznilt, dith a mnoZstvi fepravenych jednotek za roki 314 997 K.

Naklady na realizaci navrhu 1 jsou uvedeny v kapitole 5.2 Naklady na realizac

4.3 Navrh €. 2 — Optimalizace rozmist éni pracovis t

Navrh¢. 2 je zangien jak na optimalizaci rozmésti vliastnich pracoviSv jednotlivych
halach, tak i na vytw@ni novych materialovych tras, zejména tras gfm novych
dili. Cilem optimalizace je rozmistit pracovigak, aby byly navazujici pracowsto
nejblize u sebe a zkratil se tok materialu. Daléo byapotebi gemistit pracovist

m&irny tak, aby bylo blizko pracovistirgitarny.
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4.3.1 Znazorn éni nového materialového toku

Grafické zn&zoréni nového usp@dani vyroby je uvedeno ¥ifpze H. Hlavni zniny,
které byly provedeny, jsou nasleduijici:

» veSkerd vyrobni technologie z haly E byfaegunuta do severnasti haly B,

o tryskaci z#éizeni z haly E (pouzivd se pouzé pefunikinosti trysk&e na
hale B), bylo pesunuto do severovychodtfisti haly D,

* na hale B byl vytvien sklad pichoziho materiélu,ipdevSim pro dily zakaznika
111,

* ve vychodni¢asti haly B byla vytvtena nova mensi hala E1, kam byla
piesunuta cela technologie @iy z haly C,

e pracovist expedice, které bylotwodné umistno ve vychodnicasti haly B,
bylo presunuto do haly E,

* byla Zizena nova cesta (plocha) pro vykladani materidtaraionu v severni

casti arealu (nad halou E),
* byly vytvoreny nové materialové trasy.
Vysledkem optimalizace je tedy nasledujici situace:

Veskeré nov prichozi dily na opracovani pro zakaznika 111 jsddadseny piimo
v hale B v &sné blizkosti jednotlivych pracoviSDale no¥ prichozi dily pro halu D
budou uskladény ¢aste&né piimo v hale D a dale v severéasti haly E. Zarowe pro

uskladréni diti na hale D a v severtasti haly E budou vyuzity nové materialové trasy.

4.3.2 Naklady na manipulaci s materidlem

Naklady na manipulaci by poklesy prakticky &tsiny diki od vSech zdkaznik Metoda
vypoétu uspdenych naklad je stejna jako vigdchozim navrhd. 1. Uspdené nédklady

za rok by byly nasledujici:
» Uspora néklail za pohonné hmoty
216 664 K
« Uspora néaklail za servis a opravu

405 225 K
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« Uspora na odpisech
76 211 K
« Uspora mzdovych naklad

0 K¢ (prestoze zkraceni materialovych tras je vyrazné aeteky by bylo
mozné snizit peet fidi¢h, vzhledem k tomu, Ze na kazdé &wn vzdy jezdi
pouze Fidici (hala D, hala B a nakladani a vykladani kamiameni ogt mozné
snizit pa&etfidica.

Celkova Uspora naklédna manipulaci s materialem v navriu 2 @i stavajicim

portfoliu zakaznilt, dith a mnoZstvi fepravenych jednotek za roki 698 100 K.

Naklady na realizaci navrhu 1 jsou uvedeny v kapitole 5.2 Naklady na realizac
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5 SROVNANI STAVAJICI VARIANTY S NOVYMI
VARIANTAMI

5.1 Porovnani nadklad @ na manipulaci s materialem

V tabulce¢. 11 jsou pehledré znazorgny jednotlivé polozky nakladna manipulaci
s materiadlem pro jednotlivé varianty usgg@dani vyroby. Celkova vySe nakiad
u stavajiciho usgadani vyrobyini 4 714 107 K. U navrhué. 1 jsou celkové naklady
nizsi o 314 997 K a jejich vySe je tedy 4 399 110. Celkové nakladymanipulaci
u navrhuc. 2 jsou 4 016 007 & tedy o 698 100 K mére nez u stavajici varianty

a 0 383 103 K mérg nez u navrhd. 1.

Tab. ¢. 11: Porovnani nakladna manipulaci s materialem

Pohonné hmoty 838 755 740992 622 091
Servis a Udrzba 1568 712 1 385 866 1163 487
Mzdové naklady 2011608 2011 608 2011608
Odpisy 295 032 260 644 218 821
Naklady celkem 4714 107 4399 110 4016 007

Zdroj: Vlastni zpracovani

V procentnim vyjateni jsou naklady na manipulaci s materidlem u nawh 1
0 6,68 % nizSi nez u stavajici varianty. U navéh jsou nizsi dokonce o 14,81 %

oproti stavajici variast

5.2 Naklady na realizaci

Navrh €. 1 — Optimalizace skladovych ploch

Pri realizaci navrhu. 1, tedy vybudovani nové cesty a plochy pro vy&itddkamiori
neni nutné ferusit vyrobu, a tak naklady na realizatggstavuji pouze naklady spojené
s vlastni vystavbou nové cesty a plochy pro vykidé@miori v severnic¢asti arealu
nad halou E. V saiasné dob se zde nachazi plocha z betonovych panideré by
musely byt odstrafmy, a misto nich by se vyt¥ita plocha nova ze zamkové dlazby.
Celkové naklady, jak na odstkam stavajicich pan&] tak na poloZzeni zamkoveé dlazby,
by ¢inily piiblizn¢ 500 000 K.
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Navrh ¢. 2 — Optimalizace rozmisEni pracovist’

Pro uskuténéni ndvrhué. 2 by bylo zapdebi vykonat mnohainnosti, které by si
s nej\tsi pravapodobnosti vyzadaly dasné odstaveni vyroby. Stéjjako u navrhu
¢. 1 by bylo zapdtbi vybudovat novou cestu nad halou E. Na hale 1 dale E
postavit stnu z tvarnic, pesunout vSechny stroje aiizaeni z haly E do haly B, atht

nové rozvody elekiny, vzduchu a odsavani. Z haly Eepunout tryskana halu D

a v neposledniacé presunout technologii nt&ny z haly C do no¥ziizené haly E1.

Naklady na realizaci tohoto navrhu by byly podstatry$Si nez u navrhi. 1.
Vybudovani nové plochy pro vykladani kamiomy stalo piblizné 500.000 K.
Stavebni Upravy v hale B a vhale Eibpzné 200.000 K. Naklady souvisejici
s presunutim strdj z haly E, spolu s vytwenim novych elektrickych a vzduchovych
rozvodi, odsavani apod. bymily cirka 350.000 K. DalSim nakladem, ktery alé¢ipo
nesouvisi sfesunutim vyrobni technologie, je ffmeni nového odséavani pro halu B.
Pdizovaci cena tohoto #aeni bycinila priblizné 1.500.000 K. Vzhledem k tomu, Ze
by bylo nutné na dity ¢as geruSit provoz mérny, je nutné péitat i s naklady na
prostoje zaréstnand, které bycinily pfiblizné 150.000 K. V neposlednfact by bylo
zapotebi vypracovat projekt, jehoZ cenu Ize odhadnout0a000 K.

Vzhledem k nutnosti figruSeni vyroby, Kty jen ¢ast&nému, je samdejmé nutné
zapa@at i naklady usSlého zisku. Konkrétni vySichto naklad zde vSak uvad
nebudeme, protoze by se jednalo pouze o hruby oditexy by byl zavisly pedevsim

na arovni naplanovani jednotlivych operaci a naelékuténé realizace.

Celkové naklady na realizaci tohoto navrhu byly adtuty na¢astku 2 800 000 &
V této castce je vSak zahrnuta i vystavba nové plochy pykladani kamiof
a pdizovaci cena nového odsavani pro halu B. Nakladyesg s vlastnimipsunutim
vyroby jsou tedy jen 800 000¢K

5.3 Vyhodnoceni jednotlivych variant

Navrh €. 1

Naklady na uskutaéni této variantycini priblizné 500 000 K. Cela ¢astka slouzi
k vybudovani nové plochy pro vykladani kamionsevernicasti arealu nad halou E.

Naproti tomu Uspora néklade vycislena natastku 314 997 K Porovnanim &hto
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dvou ¢astek zjistime, Ze navratnost této investice by lwdimi vysoka. Rblizné ve
druhé tetiné druhého roku by doSlo k vyrovnani nakiaal vynos a od tetiho roku by

spole&nost usdila priblizné 300 tis. K roéné na nakladech na manipulaci s materialem.

Navrh ¢&. 2

Celkové naklady na uskuteni navrhu¢. 2 jsou vyisleny na 2 800 000 K Jak jiz
bylo uvedeno vySe, ¥thto nakladech jsou zafteny i naklady souvisejici s fimenim
noveého odsavani pro halu B a saiepz¢ i naklady na vybudovani nové plochy pro
vykladani kamiof. Vlastni naklady souvisejici pouze stegunem vyrobnich
technologii jsou stanoveny dastku 800 000 K

Uspora néaklail u navrhué. 2 je vyislena nacastku 698 100 K Pt hodnoceni
navratnosti investice je zapebi zcela jist pccitat jak scastkou 800 000 Kza gesun
vyrobni technologie, tak i&stkou 500 000 K za vybudovani nové plochy. V tomto
piipact by navratnost investice byldiplizné dva roky.

Pokud bychom p#tali navratnost investici s celkovymi naklady, yeds naklady na
potizeni nového odsavani pro halu B, navratnost itoee$ty se dvakrat prodlouzila na

Ctyri roky.

| pires pondrné vysoké naklady na realizaci navrtiu2 dosahuje totdeSeni vice jak
dvakrat vysSi Uspory naklad na manipulaci s materialem nez naveh 1.
Z dlouhodobého hlediska by bylo tedy pro spotest Abydos s.r.0. vyhodj$i zvolit

navrh¢. 2, a to i pes vyrazg vyssi péateini naklady.

Pfi vyhodnocovani jednotlivych variant bylassejnim kritériem hodnoceni vzdalenost
mezi jednotlivymi pracovisti, mnozZstviigpravovaného materidlu a také technologicka
navaznost jednotlivych operaci. DalSim kritériemlobymistit pracovi&t tak, aby
pracovisé s nej@tSim vzajemnym vztahem byly co nejblize u sebe.cki8g tyto
kritéria se nejlépe potito splnit pr&¢ u navrhuc¢. 2. Délka materialového toku
u zadkaznika 111 se vyrazmkratila, stejs tak se zkratil i materidlovy tok u zdkaznika

130. Pracovigm&irny se pesunulo do bezprastdni blizkosti pracoviststikarny.
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6 ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace bylo provéstadet analyzu sotasného stavu
prostorového usga@dani pracovist ve spolénosti Abydos s.r.o. a poté naslédn

navrhnout nové moznosti prostorového ugpldni pracovisttak, aby dosSlo ke zkraceni

materialového toku a tedy ke snizeni naklad manipulaci s materialem.

Diplomova prace byla roztena do gkolika zakladnicktasti. Prvnicast byla teoreticka
ajejim hlavnim cilem bylo seznameni s problematikorostorového uspadani
pracovisé. Nasledujicicasti této prace byly jiz praktické. Nejprve byl midpodrobr
charakterizovan zd&kolika riznych hledisek (oboginnosti, vznik a historie podniku,
vyrobni program, analyza nakiadatd.). DalSi¢ast prace byla zatfena na popis
a analyzu satasného prostorového ugpdani pracovigt predevSim na materialovy
tok a na ndklady na manipulaci s materialem. Posléakt této prace bylaémovana
navrhim nového prostorového ugigoani vyroby a vyhodnoceni navrhovanyegeni.

Spole&nosti Abydos s.r.o. byly navrzeny &vmoznosti optimalizace prostorového
uspdadani pracovigt Navrh ¢. 1 byl zandien pouze na optimalizaci skladovacich
ploch a materidlovych tras. Jednotliva prac@visistala na pvodnich mistech a tak ani
néklady na realizaci tohoto navrhu nebyly tak vysoKavrh¢. 2 ¢asténe vychéazel

z predchazejiciho navrhu, avSak byl mnohem radigin Klicovym bodem tohoto
navrhu bylo pesunuti celé vyrobni technologie z haly E do sdveéasti haly B.
Vzhledem k rozsahu stavebnich éhstvacich praci, které by bylo zapsti vykonat, by

i celkové naklady na realizaci byly vySSi nez urhéaw. 1.

Ok¢ navrhovanéreSeni pinaseji spolénosti Abydos s.r.o. usporu v nakladech na
manipulaci s materialem. Naveh 1 @iblizné 300 tis. K, navrh¢. 2 piblizne 700 tis.
KE. | pres vysSi naklady na realizaci navrtiu 2 bych spolénosti Abydos s.r.o.
doporuil pravé tento navrh.

Pfi budoucim planovani usp@mdani vyroby ma spalaost Abydos s.r.o. moznost
vychazet z naviin uvedenych vySe a pokusit se tak snizit nakladymamipulaci

s materialem tak, jak je uvedeno v této diplomor&ep
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atd. — a tak dale
apod. — a podokin
mh — motohodina
nag. - nagiklad
pop. — pogipack

VZV - vysokozdvizny vozik
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ZERTIFIKAT

_ Die Zertifizierungsstelle
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fur den Geltungsbereich
Nachbearbeitung und Verkauf von Gussprodukten

ein Qualitatsmanagementsystem
eingefahrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70033081
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

1ISO 9001:2008

erflllt sind. Dieses Zertifikat ist giitig bis 2014-11-08
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 17961 TMS

Minchen. 2011-11-08 OMS-TGA-ZM-07.92

ZERTIFIKAT @ CERTIFICATE ¢

WS THADTD
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ABSTRAKT

LENC, J.Optimalizace prostorového usfmani pracovigt Diplomova préace. Pl2e
Fakulta ekonomickd@U v Plzni, 73 s., 2012

Kli¢cova slova: prostorové uspgadani pracovigt optimalizace, manipulace

s materialem, materialovy tok, layout, Abydos ®.r.

Tématem této diplomové prace je optimalizace prostsho uspiadani pracovigtve
spole&nosti Abydos s.r.o. Hlavnim oborerinnosti spolénosti Abydos s.r.o. je
povrchové opracovani odliikz litiny a dalSich neZeleznych kipvpredevsSim mosazi.
Vyrobni prostory spolosti jsou rozéleny do rékolika samostatnych hal figemz
hlavni vyroba probih& v Sestiilghlych halach.

Diplomova prace se sklada zkolika zakladnichcasti. Prvnicast je teoreticka a je
zantiena na seznameni s problematikou prostorového fac@oi pracovist
Nasledujici¢asti jsou jiz praktické. V Gvodu tét&asti je podrob# charakterizovana
spol&nost Abydos s.r.o. (obatinnosti, historie spolaosti, vyrobni program atd.).
DalSi ¢ast je zamfena na popis a analyzu sasného prostorového uspdani
pracovisé, zejména na materialovy tok a na naklady na maexps materidlem. Zav
praktické c¢asti je ¥novan navrBm nového prostorového usg@olani vyroby

a porovnani jednotlivych variant usgdani.

Spolenosti Abydos s.r.o. byly dopotany dva nové navrhy prostorového usmani
pracovis¢é. Jeden znavih se tykal pouze optimalizace skladovych ploch
a materidlovych tras. Druhy navrh byl z&en na samotnou optimalizaci pracavis
Ok¢ navrhovanéieSeni pinaSeji spolénosti Usporu wadech stovek tisic korun

a navratnost investic se pohybuje u obou varianotoo#évou let.



ABSTRACT

LENC, J.The optimization of production system layddiploma thesis. Plze Faculty
of Economics University of West Bohemia, 73 s.,201

Key words: production system layout, optimization, materiahdiiang, materials flow,

Abydos Ltd. Company

The topic of this diploma thesis is the optimizatiof production system layout in the
company Abydos Ltd. Main activity branch of the qgeany Abydos Ltd. is the surface
processing of iron and other non-ferrous metaldirgasProduction facilities of the
company are divided into several separate hakspthin production is divided into six

neighbouring halls.

Presented thesis consists of several basic pahs.fifst part is theoretical and is
focused on introduction with the issue of workpldagout. The following parts are
already practical. In the beginning of this parhe tcompany Abydos Ltd. is
characterized in detail (branch of activity, histof the company, production program,
etc.). The next part is focused on description andlysis of the current workplace
layout, especially on material flow and the costsmaterial handling. Final part is
devoted to proposals of new workplace layout. Atehd of this thesis, a comparison of

different variants of workplace layout is made.

Two new designs of workplace layout were recommeridethe company Abydos Ltd.
The first proposal was aimed only at optimizatidrstorage areas and material lines.
The second proposal was aimed at optimizing thekmlace itself. Both proposed
solutions bring savings of hundreds of thousands@f/ns and return on investment for
both variant is about two years.



